Implementación del sistema de gestión de seguridad industrial y salud ocupacional en Jaferpa S.A.S bajo la norma OSHAS 18001. by Reyes Díaz, Maria Alejandra
1 
 
IMPLEMENTACIÓN DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE SEGURIDAD 
INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL EN JAFERPA JFP S.A.S. BAJO 
LA NORMA OHSAS 18001 
 
 
 
 
 
 
 
 
MAIRA ALEJANDRA REYES DÍAZ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
UNIVERSIDAD LIBRE DE COLOMBIA 
FACULTAD DE INGENIERÍA 
PROGRAMA DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
BOGOTÁ D.C. 
2013 
  
2 
 
IMPLEMENTACIÓN DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE SEGURIDAD 
INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL EN JAFERPA JFP S.A.S. BAJO 
LA NORMA OHSAS 18001 
 
 
 
 
MAIRA ALEJANDRA REYES DÍAZ 
CÓDIGO: 062042078 
 
 
 
Trabajo de Grado 
presentado como requisito para optar al título de 
INGENIERA INDUSTRIAL 
 
 
 
 
DIRECTOR:  
MENESES VELOSA SONIA LUCÍA 
Ing. Industrial 
 
 
 
UNIVERSIDAD LIBRE DE COLOMBIA 
FACULTAD DE INGENIERÍA 
PROGRAMA DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
BOGOTÁ D.C. 
2013 
3 
 
                                                                              
 
                                                           NOTA DE ACEPTACIÓN 
 
 
 
 
 
 
 
 
El trabajo de grado titulado 
IMPLEMENTACIÓN DEL SISTEMA 
DE GESTIÓN DE SEGURIDAD 
INDUSTRIAL Y SALUD 
OCUPACIONAL EN JAFERPA JFP 
S.A.S. BAJO LA NORMA OHSAS 
18001, realizado por la alumna 
MAIRA ALEJANDRA REYES DÍAZ 
con código 062042078, cumple con 
todos los requisitos legales exigidos 
por la Universidad Libre para optar al 
título de Ingeniero Industrial. 
 
 
______________________________ 
SONIA LUCIA MENESES VELOSA 
Director Proyecto de Grado 
 
 
______________________________ 
JURADO 1 
 
 
 
 
 
______________________________ 
JURADO 2 
 
 
Bogotá D.C., febrero de 2013.
 
4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
DEDICATORIA
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
A mi padre JOSÉ ALEJO REYES, 
quien confió en mí para realizar mi 
carrera, por su apoyo y ayuda  
incondicional; a mi madre LUZ 
MYRIAN DÍAZ por darme la vida y 
estar conmigo en cada momento; a 
mi esposo JOHN JAIME ROJAS que 
llegó a mi vida durante la formación 
de mi carrera y desde ese momento 
he contado con su grata e inigualable 
compañía, paciencia y colaboración; 
a mi hijo DANIEL SANTIAGO un 
regalo de Dios y un impulso en mi 
vida para querer llegar más alto cada 
día y brindarle lo mejor como mamá y 
como profesional, y a mi familia quien 
con todo mi corazón agradezco por 
ser partícipes en este largo camino 
que culmina con el apoyo de todos. 
 
 
 
Maira Alejandra Reyes Díaz. 
 
5 
 
AGRADECIMIENTOS 
 
Expreso sinceramente mis agradecimientos a JAFERPA JFP S.A.S, a su gerente 
general JAVIER FERNANDO PALMA, por permitirme trabajar y desarrollar mí 
proyecto en su empresa. 
Agradezco a la ingeniería SONIA LUCÍA MENESES por aceptar ser mi  directora y 
brindarme su tiempo como asesora y guía el desarrollo de este proyecto. 
Al grupo de docentes de la facultad de ingeniería, en especial  a aquellos que con 
su apoyo y enseñanza forjaron mi carrera profesional y me dejaron legados de 
sabiduría: EVER FUENTES ROJAS, MANUEL ALFONSO MAYORGA, 
HERNANDO CASTRO, GILBERTO REY, JAIRO ROMERO, GUSTAVO 
SÁNCHEZ, OSCAR MAYORGA, RICARDO MEZA, RAMÓN MOJICA. 
  
 
6 
 
RESUMEN 
 
El presente trabajo de grado tiene como objetivo principal, demostrar el proceso 
por medio del cual se realizó la implementación del sistema de gestión de 
seguridad y salud ocupacional, en JAFERPA JFP S.A.S., empresa dedicada la 
fabricación y distribución de autopartes y piezas de caucho, enmarcados en los 
parámetros establecidos por la norma OHSAS 18001, en cuanto a requisitos y 
metodología que, principalmente definen la política y objetivos, planificación, 
implementación, operación y verificación, los cuales finalmente permiten el 
cumplimiento de los estándares de la empresa en lo relacionado con la 
disminución de riesgos profesionales, accidentalidad y enfermedades 
profesionales.  Esta implementación se logró a partir de la realización de un 
diagnóstico  inicial en materia de seguridad y salud ocupacional, alineado con  los 
requisitos exigidos por la norma y las exigencias de los órganos de control 
nacionales,  cumpliendo con todos los  requerimientos  a través de un plan de 
implementación del proyecto, disminuyendo los riesgos y peligros originados en 
las plantas de producción, por las actividades y tareas provenientes de la 
elaboración de los productos. Como resultado de este trabajo, se presentan los 
documentos requeridos, tales como: Protocolos de seguridad y salud ocupacional, 
procedimientos, registros y formatos, los cuales, a medida que se fueron 
implementando evidenciaron la gestión del Sistema que realizaba la empresa y 
con los cuales se mejoraron las prácticas laborales brindando una herramienta 
importante a la gerencia de la empresa para la toma de decisiones y el 
mejoramiento continuo. 
 
PALABRAS CLAVES: Seguridad,  riesgos, autopartes, salud ocupacional. 
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ABSTRACT  
 
This work has as main objective level perform, demonstrate the process by which 
the implementation was performed management system occupational Health and 
Safety in JFP JAFERPA SAS, a company engaged in the manufacture and 
distribution of auto parts and rubber parts, framed on the parameters set by the 
OHSAS 18001, and requirements regarding methodology, defined mainly policy 
and objectives, planning, implementation, operation and verification, which finally 
allow compliance with company standards in relation to the reduction of 
occupational hazards, accidents and diseases. This implementation was achieved 
after conducting an initial assessment of safety and occupational health, in line with 
the requirements of the standard and the requirements of national supervisory 
bodies, meeting all requirements through a plan implementation of the project, 
reducing the risks and dangers arising from the production plants, for activities and 
tasks from the manufacture of products. As a result of this work, we present the 
required documents, such as protocols occupational health and safety, procedures, 
records and formats, which, as it were implemented showed that the management 
of the company performed and which improved work practices are providing an 
important tool for enterprise management decision making and continuous 
improvement. 
 
KEYWORDS: Safety, risks, automotive, health.  
  
 
8 
 
CONTENIDO 
 Pág. 
INTRODUCCIÓN. 
 
18 
JUSTIFICACIÓN. 
 
21 
1.  
 
GENERALIDADES. 
 
23 
1.1  
 
DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA. 
 
23 
1.2  
 
FORMULACIÓN DEL PROBLEMA. 
 
24 
1.3  
 
OBJETIVOS. 
 
25 
1.3.1 
 
General. 
 
25 
1.3.2  
 
Específicos. 
 
25 
1.4  
 
DELIMITACIÓN DEL PROYECTO. 
 
25 
1.5 
 
MARCO METODOLÓGICO. 
 
26 
1.5.1 
 
Tipo de investigación. 
 
26 
1.5.2  
 
Métodos de investigación. 
 
27 
1.5.3  
 
Marco legal y normativo. 
 
27 
1.6  
 
MARCO REFERENCIAL. 
 
30 
1.6.1  
 
Presentación de la empresa. 
 
30 
1.6.2  
 
Antecedentes. 
 
31 
1.6.3  
 
Marco teórico. 
 
38 
1.6.4 
 
Marco conceptual. 
 
46 
2.  DESARROLLO DEL PROYECTO 
  
52 
2.1 
 
DIAGNÓSTICO DE LA EMPRESA. 
 
52 
2.1.1 Descripción del estado actual.  52 
9 
 
2.1.2 Estadísticas  de  riesgos  profesionales  del sector autopartes. 
 
53 
2.1.2.1 
 
Cifras por grupo económico (Industria manufacturera). 53 
2.1.2.2 
 
Cifras por actividad económica. 
 
55 
2.1.3 
 
Descripción general de la empresa. 57 
2.1.3.1 
 
Generalidades. 
 
57 
2.1.3.2 
 
Planeación estratégica. 
 
59 
2.1.3.3 
 
Descripción de procesos. 
 
60 
2.1.3.4 
 
Planos generales de la empresa. 
 
68 
2.1.3.5 
 
Mapa de procesos. 
 
72 
2.1.4 Situación    actual   de   la   empresa   en   materia  de   seguridad y 73 
salud ocupacional. 
2.1.4.1 
 
Estadísticas de riesgos profesionales. 
 
74 
2.1.4.2 
 
Listas de verificación. 
 
75 
2.1.5 
 
Resultados generales del diagnóstico. 
 
103 
2.2 
 
IDENTIFICACIÓN Y EVALUACIÓN DE RIESGOS. 
 
108 
2.2.1 
 
Metodología de trabajo. 108 
2.2.2 
 
Panorama de riesgos profesionales. 
 
109 
2.2.2.1 
 
Priorización de factores de riesgo por puesto de trabajo. 
 
118 
2.2.3 
 
Conclusiones en los factores de riesgos. 121 
2.3 ESTRUCTURA  DEL SISTEMA DE  SEGURIDAD  INDUSTRIAL  Y  122 
SALUD OCUPACIONAL, BASADO EN LA NORMA OHSAS 18001. 
2.3.1 
 
Requisitos generales. 122 
2.3.1.1 
 
Cubrimiento del sistema de gestión. 
 
122 
2.3.2 Política de seguridad. 122 
10 
 
2.3.3 
 
Planificación. 
 
124 
2.3.3.1 
 
Identificación de riesgos. 
 
124 
2.3.3.2 
 
Requisitos legales. 
 
125 
2.3.3.3 
 
Objetivos. 
 
131 
2.3.4 
 
Implementación y operación. 
 
132 
2.3.4.1 
 
Funciones y responsabilidades. 
 
132 
2.3.4.2 
 
Competencia, formación y toma de conciencia. 
 
139 
2.3.4.3 
 
Comunicación, participación y consulta. 
 
140 
2.3.4.4 
 
Control de documentos. 
 
141 
2.3.4.5 
 
Control operacional. 
 
141 
2.3.4.6 
 
Preparación y respuesta de emergencias. 
 
142 
2.3.4.7 Investigación   de   accidentes   de   trabajo,  no  conformidades,  y  143 
acciones correctivas y preventivas. 
2.3.5 
 
Verificación. 
 
144 
2.3.5.1 
 
Medición y seguimiento del desempeño. 
 
144 
2.3.5.2 
 
Control de registros. 
 
144 
2.3.5.3 
 
Auditoría interna. 
 
145 
2.4 
 
ESTUDIO FINANCIERO DEL SISTEMA DE GESTIÓN. 
 
146 
2.4.1 
 
Inversión de implementación del sistema. 
 
146 
2.4.2 Gastos de no implementar el sistema 
 
148 
2.4.3 Análisis costos-beneficio. 
 
150 
3. ANÁLISIS DE RESULTADOS 
 
151 
3.1  PLAN DE ACCIÓN 
 
151 
11 
 
3.2 AVANCE DE INDICADORES 
 
155 
3.3 PLAN ANUAL DE AUDITORÍAS 
 
157 
CONCLUSIONES. 
 
159 
RECOMENDACIONES. 161 
 
BIBLIOGRAFÍA. 
 
163 
INFOGRAFÍA. 
 
165 
ANEXOS.  
 
  
12 
 
LISTA DE TABLAS 
     Pág. 
Tabla 1. 
 
Normas legales. 
 
27 
Tabla 2. 
 
Normas técnicas. 
 
29 
Tabla 3. 
 
Cifras por actividad económica en grupos. 
 
36 
Tabla 4. 
 
Cifras por actividad económica. 
 
36 
Tabla 5. Tabla cifras de clase III. 37 
Tabla 6. Comercio exterior de autopartes. 53 
Tabla 7. Cifra    de    enfermedades     ocupacionales    de     industria  54 
manufacturera. 
Tabla 8. Cifra de accidentes laborales de industria manufacturera. 54 
Tabla 9. Cifra  de  pensiones  por invalidez en empleados de industria  55 
manufacturera. 
Tabla 10. Cifra      de     mortalidad     en    empleados     de     industria  55 
 manufacturera. 
Tabla 11. Cifra     de     enfermedades    ocupacionales      del     sector  55 
autopartista. 
Tabla 12. Cifra de accidentes laborales del sector autopartista. 56 
Tabla 13. Cifra   de   pensiones  por  invalidez en empleados del sector   56 
autopartista. 
Tabla 14. Cifra de mortalidad en empleados del sector autopartista. 56 
Tabla 15. 
 
Población trabajadora de JAFERPA JFP S.A.S. 
 
57 
 
Tabla 16. Horarios de trabajo JAFERPA JFP S.A.S. 59 
Tabla 17. Maquinaria de la fábrica de autopartes. 60 
Tabla 18. 
 
Resumen de productos JAFERPA JFP S.A.S. 
 
67 
Tabla 19. Casos reportados de ausentismo en JAFERPA JFP S.A.S. 74 
13 
 
Tabla 20. 
 
Cifras de accidentalidad en JAFERPA JFP S.A.S. 
 
74 
 
Tabla 21. 
 
Índices generales de ausentismo en JAFERPA JFP S.A.S. 
 
75 
Tabla 22. 
 
Inventario general de la empresa. 76 
Tabla 23. 
 
Tabla de inspecciones planeadas área administrativa. 
 
79 
Tabla 24. 
 
Tabla de inspecciones planeadas área comercial. 
 
80 
Tabla 25. 
 
Tabla de inspecciones planeadas operario mangueras. 
 
81 
Tabla 26. 
 
Tabla de inspecciones planeadas operario refilado. 
 
82 
Tabla 27. 
 
Tabla de inspecciones planeadas operario de pintura. 
 
83 
Tabla 28. 
 
Tabla de inspecciones planeadas operario de vulcanizado. 
 
84 
Tabla 29. 
 
Tabla de inspecciones planeadas operario soldadura. 
 
85 
Tabla 30. 
 
Tabla de inspecciones planeadas operario metalmecánica. 
 
86 
Tabla 31. 
 
Tabla de inspecciones planeadas operario desarrollo 87 
Tabla 32. 
 
Tabla de inspecciones planeadas operario bodega. 
 
88 
Tabla 33. 
 
Clasificación de valores para la clasificación subestándar. 
 
89 
Tabla 34. 
 
Informe inspección de inventario. 
 
90 
Tabla 35. 
 
Lista de chequeo condiciones mínimas de S&SO. 
 
93 
Tabla 36. 
 
Lista de chequeo cumplimiento de la Norma OHSAS 18001. 
 
98 
Tabla 37. Valoración de las condiciones mínimas de trabajo. 101 
Tabla 38. Determinación del nivel de deficiencia. 110 
Tabla 39. 
 
Determinación del nivel de exposición. 
 
111 
Tabla 40. 
 
Determinación del nivel de probabilidad. 
 
111 
Tabla 41. 
 
Determinación del nivel de consecuencias. 
 
112 
14 
 
Tabla 42. 
 
Determinación del nivel de riesgo. 
 
112 
Tabla 43. Descripción del nivel de riesgo 113 
Tabla 44. 
 
Priorización de factores de riesgo. 118 
Tabla 45. 
 
Riesgos prioritarios. 
 
119 
Tabla 46. 
 
Medidas de intervención. 
 
121 
Tabla 47. 
 
Matriz de requisitos legales. 
 
125 
Tabla 48. 
 
Objetivos del SGSISO.  
 
131 
Tabla 49. 
 
Funciones y responsabilidades del SGSISO.  
 
133 
Tabla 50. 
 
Matriz de necesidades de capacitación. 
 
139 
Tabla 51. Costos   de   capacitaciones  y   divulgación  del   sistema  de  146 
gestión 
Tabla 52. Costos de elementos y medidas de intervención de seguridad  147 
Industrial. 
Tabla 53. 
 
Costos de recursos humanos. 
 
147 
Tabla 54. 
 
Gastos de no implementar el sistema de gestión. 
 
148 
Tabla 55. Costos  proyectados  a  2  años teniendo en cuenta el IPC de  149 
cierre para el año 2011 de 3,73 %. 
Tabla 56. Gastos  proyectados  a  2  años teniendo en cuenta el IPC de  149 
cierre para el año 2011 de 3,73 %. 
Tabla 57. 
 
Análisis costo/Beneficio. 
 
150 
Tabla 58. Plan operativo del sistema de gestión S&SO. 
 
151 
Tabla 59. Avance de indicadores del sistema de gestión S&SO 155 
Tabla 60. Plan anual de auditorías. 
 
157 
15 
 
LISTA DE FIGURAS 
 
 
   Pág. 
Figura 1. 
 
Espnina de pescado para describir el problema. 16 
Figura 2. 
 
Modelo del sistema de gestión S&SO. 
 
41 
Figura 3. 
 
Ubicación de la empresa. 26 
Figura 4. 
. 
Planta metalmecánica. 
 
62 
Figura 5. 
 
Planta metalmecánica (2). 
 
62 
Figura 6. 
 
Área de soldadura. 
 
63 
Figura 7. 
 
Planta troquelado. 
 
63 
Figura 8. 
 
Área acabados. 
 
64 
Figura 9. 
 
Área pintura. 
 
64 
Figura 10. 
 
Planta de mangueras. 
 
65 
Figura 11. 
 
Flujograma de procesos. 66 
Figura 12. 
 
Plano planta vulcanizado. 
 
68 
Figura 13. 
 
Plano área de refilado. 
 
68 
Figura 14. 
 
Plano área comercial. 
 
69 
Figura 15. 
 
Plano área administrativa. 
 
69 
Figura 16. 
 
Plano planta de mangueras y troquelado. 
 
70 
Figura 17. 
 
Plano bodega 1. 
 
70 
Figura 18. 
 
Plano bodega 2. 
 
71 
Figura 19. 
 
Plano planta metalmecánica. 
 
71 
Figura 20. 
 
Plano planta desarrollo. 
 
72 
16 
 
LISTA DE GRÁFICAS 
 
 
 
 
 
    Pág. 
Gráfica 1. 
 
Índices de accidentalidad en JAFERPA JFP S.A.S. 
 
38 
Gráfica 2. 
 
Porcentaje de condiciones subestándar. 
 
103 
 
Gráfica 3. 
 
Cumplimiento de requisitos generales S&SO. 
 
104 
Gráfica 4. 
 
Cumplimiento de planeación de S&SO en JAFERPA. 
 
104 
Gráfica 5. Cumplimiento de implementación y operación del  105 
SGSISO. 
Gráfica 6. Cumplimiento  de  la  estructura  del   programa  de   salud  105 
 ocupacional. 
Gráfica 7. Cumplimiento  del   desarrollo   del    programa   de   salud  106 
Ocupacional. 
Gráfica 8. Comparativo    de      resultados    del    programa de salud  106 
Ocupacional. 
Gráfica 9. Valoración  de  los   aspectos  de  higiene  y  seguridad en  107 
JAFERPA. 
Gráfica 10. 
 
Capacitaciones recibidas de seguridad industrial. 
 
107 
  
17 
 
LISTA DE FÓRMULAS. 
Pág. 
 
Fórmula 1. Evaluación del nivel de riesgo.             109 
 
Fórmula 2. Determinación del nivel de probabilidad.            110 
 
 
  
18 
 
LISTA DE ANEXOS 
 
 
Anexo A.      MAPA DE PROCESOS JAFERPA. 
 
Anexo B.      REGLAMENTO DE HIGIENE Y SEGURIDAD. 
 
Anexo C.      PROGRAMA DE CAPACITACIÓN. 
 
Anexo D.  PROCEDIMIENTO   COMPETENCIA   FORMACIÓN  Y    TOMA   DE  
CONCIENCIA. 
Anexo E.    LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS Y REGISTROS. 
 
Anexo F.     MATRIZ DE REQUISITOS LEGALES. 
 
Anexo G.    PROCEDIMIENTO CONTROL DE DOCUMENTOS. 
 
Anexo H.     PROTOCOLO DE SEGURIDAD EN ALMACENAMIENTO. 
 
Anexo I.      PROTOCOLO ELEMENTOS DE PROTECCIÓN PERSONAL. 
 
Anexo J.     PROTOCOLO MANEJO SEGURO DE CARGAS. 
 
Anexo K.     PROTOCOLO TRABAJO SEGURO EN PINTURA. 
 
Anexo L.     PROTOCOLO TRABAJO SEGURO EN SOLDADURA. 
 
Anexo M.    PLAN DE EMERGENCIA JAFERPA JFP. 
 
Anexo N.     PROCEDIMIENTO AUDITORÍAS INTERNAS. 
 
Anexo O.     PROCEDIMIENTO DE ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS. 
 
Anexo P.    PROCEDIMIENTO MANTENIMIENTO CORRECTIVO Y PREVENTIVO 
 
Anexo Q.    CONTROL OPERACIONAL ATRIBUTOS. 
 
Anexo R.    CONTROL OPERACIONAL VARIABLES. 
 
Anexo S.   
. 
MATRIZ DE RIESGO. 
 
Anexo T.     FORMATOS. 
 
19 
 
INTRODUCCIÓN 
 
 
La necesidad de estandarización de criterios y conceptos  a nivel internacional en 
materia de seguridad y salud ocupacional de las empresas, motivo a la creación 
de una norma certificable que permitiera a las organizaciones controlar y minimizar 
los riesgos en seguridad y brindar confianza en el mercado con respecto al 
cumplimiento de los requisitos exigidos por el modelo de gestión de seguridad y 
salud ocupacional. Dicha norma recibe el nombre de OHSAS 18001 (Sistema de 
gestión de seguridad y salud ocupacional), ésta permite a las organizaciones 
implementar, mantener y controlar el sistema de gestión de seguridad y salud 
ocupacional, garantizando por si misma su conformidad a través de la política y 
objetivos, así como también la certificación por un organismo externo. 
La implementación de un sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional en 
el desarrollo empresarial, permite involucrar y responsabilizar como eje 
fundamental a la alta dirección en los aspectos de seguridad de los trabajadores 
basados en criterios estandarizados, de igual forma permite asociar la seguridad y 
salud ocupacional con las normas nacionales establecidas por el estado y las 
instituciones asignadas para ejercer el control tales como: El ministerio de 
protección social, el DAMA, entre otros. 
 
La certificación del sistema de seguridad y salud ocupacional, demuestra a los 
empleados y a terceros, la voluntad, preocupación e interés de la empresa por el  
mejoramiento de las condiciones laborales y su desempeño en cuanto a seguridad 
y salud, con el fin último de garantizar el bienestar de sus trabajadores en todos 
los sentidos. 
 
Por las anteriores razones, el presente proyecto pretende que, JAFERPA JFP 
S.A.S., ponga en marcha y de continuidad a la implementación del sistema de 
gestión, mediante la incorporación de procedimientos, protocolos y registros de 
seguridad y salud ocupacional, teniendo en cuenta que, de manera integral, se 
busca  garantizar la integridad física de los empleados durante la ejecución de las 
actividades y tareas diarias, y a su vez reducir los accidentes y enfermedades 
ocupacionales, evitar el manejo inseguro de equipos y el desconocimiento de los 
riesgos asociados a cada labor, reducir los daños en infraestructuras y en general 
las fallas humanas que se puedan presentar. Además, el desarrollo del proyecto 
servirá como herramienta fundamental de apoyo a la empresa en cuanto a la 
planificación, implementación, verificación y control de todos los elementos que 
conforman el sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional. 
El presente proyecto fue desarrollado en una empresa real y activa, que 
presentaba necesidades inmediatas de mejoramiento y que permitía desarrollar un 
trabajo de campo completo con incorporación práctica de los conocimientos 
adquiridos durante la carrera de ingeniería industrial; En esta se plantearon una 
20 
 
serie de recomendaciones, que permitirán un crecimiento en aspectos importantes 
como son la seguridad y salud ocupacional, y que proporcionarán al gerente de la 
misma, herramientas necesarias para proyectar de una mejor manera la empresa 
en el mercado, que cada vez es más competitivo; además permitirán mejorar sus 
procesos de fabricación de manera que se optimicen los recursos financieros y 
físicos disponibles, pero principalmente se dará prioridad al tesoro más importante 
de una empresa como lo es su talento humano. 
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JUSTIFICACIÓN 
 
La seguridad industrial en Colombia ha tenido un gran auge en la última década, 
principalmente para aquellas empresas que se interesan por competir en el 
mercado a través del mejoramiento de los indicadores de seguridad y salud 
ocupacional, que permitan desarrollar sus procesos de producción de manera 
eficaz y eficiente. JAFERPA JFP S.A.S., pertenece al sector autopartista, el cual  
ha mostrado un gran desarrollo y  contribución efectiva a la economía, aportando 
el 6% del PIB al país1. Estas empresas presentan un grado de competencia 
elevado si nos referimos a sus ventas nacionales y exportaciones, pero se 
destacan aquellas que proyectan credibilidad a nivel internacional y, para lograr 
esto, se requiere de un trabajo interno de cada una de ellas que demuestre y 
garantice una mejora continua, y un control en sus procesos, específicamente con 
los trabajadores que la componen, propiciando de esta manera un  ambiente 
laboral seguro y que siempre dé prioridad a la integridad física de cada uno de 
ellos. 
 
Según cifras de la “Dirección de riesgos profesionales”, el índice de accidentalidad 
ha aumentado considerablemente en las empresas colombianas2, cifras que 
evidencian la falta de compromiso por parte de las gerencias en cuanto a 
capacitación del personal, cumplimiento de la reglamentación y políticas 
establecidas y el seguimiento constante en el sector de riesgos profesionales. 
 
Por lo anterior se hace muy importante que JAFERPA JFP S.A.S., se enfoque en 
minimizar y controlar los riesgos laborales, para que de esta manera se  
aproveche eficientemente el tiempo evitando interrupciones de producción, 
consolidando la imagen e identidad de la empresa ante su cliente interno, externo 
y proveedores, en el marco del cumplimiento de la legislación nacional e 
internacional en la caso de la norma OHSAS 18001, que nos presenta los 
parámetros y herramientas de gestión y mejora en materia de seguridad industrial, 
ofreciendo la oportunidad de obtener los beneficios buscados por la empresa y 
habilitándola para ejercer.  
 
Como ya la enunciamos, el recurso más importante en toda organización es el 
factor humano, y el bienestar de este, depende de los sistemas de seguridad 
adoptados, que establezcan una política clara y unos objetivos específicos 
asociados a la actividad desarrollada, y que además considere requisitos legales e 
información sobre los riesgos inherentes a la misma, en este caso a las 
actividades desarrolladas en la fabricación de autopartes y piezas de caucho. El 
                                                          
1
 PROEXPORT COLOMBIA. Importancia del sector automotor en Colombia y atractivos de inversión [en 
línea] http://www.wefcolombia.com/pdfs/AUTOPARTES%20-WEF.pdf, junio de 2011. 
2
 FASECOLDA. El sistema general de riesgos profesionales [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/P/publicaciones_libro_fasecolda_final/publicacione
s_-_libro_fasecolda_final.asp, Pág. 93., enero de 2013. 
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aporte que hace un “Ingeniero industrial unilibrista” de acuerdo a su perfil 
profesional para garantizar el cumplimiento de estas normas y el bienestar de los 
trabajadores, se materializa en la capacidad que este tenga de realizar la “ gestión 
e implementación de sistemas de seguridad laboral y salud ocupacional”; punto 
clave ya que no solamente se contribuye al mejoramiento de las condiciones de 
bienestar en los puestos de trabajo, sino también en la eficiencia de la empresa en 
lo referente a productividad. 
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1. GENERALIDADES 
 
1.1 DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 
 
JAFERPA JFP S.A.S., es una empresa colombiana perteneciente al sector 
autopartista, dedicada a la fabricación de autopartes de caucho, metal-caucho, 
plástico y mangueras. 
El sector autopartista se encuentra en desarrollo, con un crecimiento promedio 
anual de 11% en los últimos 6 años3. Las empresas de autopartes han logrado 
reconocimiento importante por la calidad de sus productos, la incorporación de 
innovaciones y la presencia en mercados internacionales, igualmente ha sido 
identificado por el Estado y el sector privado como un sector de talla mundial a ser 
promovido y potencializado. Esta iniciativa busca que hacia el 2032 Colombia sea  
reconocida como un país líder exportador en el mercado de autopartes, generando 
ingresos por USD 10 mil millones con un posicionamiento de campeón regional en 
segmentos específicos.4  
A pesar de lo anterior, en la producción de autopartes la seguridad industrial es 
mínima y se pueden encontrar un gran número de empresas pequeñas, dedicadas 
a este oficio para proveer a las ensambladoras o para abastecer el mercado 
nacional de repuestos, lo que obliga a cada una de las empresas de este sector a 
mantenerse en el mercado a través de la incorporación de sistemas de seguridad 
y salud ocupacional, excelentes técnicas de calidad, y procesos que garanticen la 
integridad del talento humano para optimizar tiempo y productividad con un bajo 
riesgo. 
JAFERPA JFP S.A.S., busca estar a la vanguardia en el crecimiento de este 
sector, incrementando su nivel de productividad, ofreciendo alta calidad en cada 
una de sus piezas fabricadas, asegurando una fuerza de trabajo bien calificada y 
motivada a través de la satisfacción de sus expectativas de empleo, fabricando 
productos en las condiciones requeridas para exportar que demuestren 
credibilidad a nivel internacional. 
Pero el sector autopartista enfrenta un gran problema, por ser industrias que 
incorporan procesos metalmecánicos (Piezas de metal), petroquímicos (Piezas de 
caucho),  entre otros, presenta alto índice de accidentalidad en los puestos de 
trabajo, en la actualidad esta clase de empresas ocupan en compañía de otras el 
primer puesto en esto índices, lo que frena de una manera significativa el objetivo 
de la empresa. En JAFERPA JFP S.A.S., se han presentado en los últimos 3 años 
accidentes de gran importancia que han frenado la producción y por lo tanto 
                                                          
3
 INVIERTA EN COLOMBIA. Trabajo, compromiso, ingenio. Sector automotor colombiano Volumen I – 
No. 1. Enero de 2010 
4
 Ibíd 3. 
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retardos en la misma, estos accidentes han provocado fracturas y lesiones,  
incluso para el año 2008 se presentó un caso mutilación de mano5; todos ellos 
ocurridos por la falta de un política y un sistema de seguridad industrial que se 
adapte al crecimiento y adquisición de nuevas máquinas de producción. JAFERPA 
busca mitigar los factores de riesgo que producen inseguridad en el bienestar del 
empleado, posibles gastos adicionales, y disminución en la productividad. 
 
 
1.2 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA. 
 
¿Qué herramienta se deben desarrollar en JAFERPA JFP S.A.S., para minimizar 
los altos factores de riesgo que afectan a los empleados durante la ejecución de 
los procesos? 
 
Figura 1. Espina de pescado para describir el problema. 
 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
  
                                                          
5
 JAFERPA JFP S.A.S. Estadísticas de accidentalidad, 2003-2010. Bogotá D.C. 
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1.3 OBJETIVOS 
 
 
1.3.1 General. Implementar el sistema de gestión de seguridad industrial y salud 
ocupacional en JAFERPA JFP S.A.S., bajo la norma OHSAS 18001.  
 
 
1.3.2 Específicos. 
 
 Diagnosticar la situación actual en materia de seguridad industrial y salud 
ocupacional bajo la norma OHSAS 18001. 
 
 Definir política y objetivos de seguridad industrial y salud ocupacional bajo la 
norma OHSAS 18001 
 
 Desarrollar matriz de cumplimiento legales según la norma OHSAS 18001 
 
 Evaluar los riesgos ocupacionales por cargo y tarea asignada. 
 
 Identificar los medios de gestión (Procesos, protocolos, procedimientos, 
condiciones de las máquinas, herramientas de trabajo, elementos personales 
de protección, etc.) de los riesgos laborales evaluados. 
 
 Documentar los procesos, procedimientos y protocolos de seguridad industrial 
y salud ocupacional 
 
 Desarrollar los medios de gestión de riesgos 
 
 Evaluar la situación financiera de las soluciones propuestas 
 
 Implementar los medios de seguimiento al cumplimiento de las normas de 
seguridad (Indicadores, mediciones, auditorías) 
 
 
1.4   DELIMITACIÓN DEL PROYECTO. 
 
TIEMPO: Septiembre del 2011 a noviembre de 2012 
ESPACIO: Bogotá D.C., Colombia. Empresa JAFERPA JFP S.A.S.  
Dirección: CALLE 69B No. 68F – 47 
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 Ubicación de la empresa. JAFERPA JFP S.A.S., en la localidad de Engativá. En 
la figura 3, se observa la ubicación satelital de la empresa. 
 
Figura 3. Ubicación de la empresa. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Google maps [en línea] https://maps.google.com/, 12 de octubre de 2012. 
 
TEMÁTICA: Seguridad industrial y salud ocupacional, NORMA OHSAS 18001-
2007 
ALCANCES: Se plantea aplicar todos los requisitos en materia de seguridad 
industrial y salud ocupacional descriptos en la norma OHSAS 18001 versión 2007, 
que permitan un crecimiento en varios aspectos de la empresa JAFERPA JFP 
S.A.S. Es importante señalar que el trabajo de grado va a elaborarse sobre una 
empresa real, que tiene necesidades de mejoramiento. En el proyecto se 
desarrollarán las actividades necesarias para cumplir con todos los requisitos de la 
NORMA OHSAS 18001, pero no incluye recursos o elementos que tengan que ver 
con el presupuesto de la empresa.  
 
1.5 MARCO METODOLÓGICO. 
 
1.5.1 Tipo de investigación. Es una investigación descriptiva- cuantitativa.   
La Investigación Descriptiva se define como: "Aquella que obtiene la información 
acerca del fenómeno o proceso, para describir sus implicaciones, sin interesarse 
mucho o muy poco en conocer el origen o causa de la situación. Está orientada a 
dar una visión de cómo opera y cuáles son sus características" 
JAFERPA JFP S.A.S. 
27 
 
El tipo de investigación es "descriptiva", ya que permite describir y registrar las 
actividades realizadas por el personal de la empresa, y a su vez sirve para 
analizar e interpretar, la gestión de seguridad y salud laboral que se lleva a cabo 
en la empresa, para fomentar las buenas prácticas de seguridad y salud 
ocupacional. 
Es de tipo cuantitativa ya que se tomaron datos estadísticos y numéricos para la 
evaluación de los índices de accidentalidad y ausentismo de los trabajadores en la 
empresa con el fin de analizar sus posibles causas. 
 
 
1.5.2 Métodos de investigación. 
 
-  Inducción: La inducción es el razonamiento que, partiendo de casos particulares, 
se eleva a conocimientos generales. Este método permite la formación de 
hipótesis, investigación de leyes científicas, y las demostraciones. 
Se estudian los caracteres y/o conexiones necesarios del objeto de investigación, 
relaciones de causalidad, entre otros. Este trabajo de investigación se apoya en 
métodos empíricos como la observación y la experimentación 
 
- Observación: Este método consiste en la percepción directa del objeto de 
investigación. La observación investigativa es el instrumento universal del 
científico, la cual permite conocer la realidad mediante la percepción directa de los 
objetos y fenómenos 
 
1.5.3 Marco legal y normativo. La tabla 1 muestra el marco legal que fundamenta 
el desarrollo de las acciones en materia de seguridad industrial. 
 
Tabla 1. Normas legales. 
 
NORMA LEGAL EMITIDO POR DESCRIPCIÓN 
LEY 9 DE 1979 Ministerio de Salud 
Normas para preservar, conservar y mejorar 
la salud de los individuos en sus 
ocupaciones 
RESOLUCIÓN 
NÚMERO 2400 
DE 1979 
Ministerio de 
Trabajo y Seguridad 
Social. 
Disposiciones sobre Vivienda, Higiene y 
Seguridad Industrial en establecimientos de 
trabajo 
RESOLUCIÓN 
8321 DE 
1983 
Ministerio de Salud 
Normas sobre la protección y conservación 
de la audición, de la salud y el bienestar de 
las personas 
RESOLUCIÓN 
2013 DE 
1986 
Ministerio de 
Trabajo y 
Seguridad social. 
Reglamentación de la organización y 
funcionamiento de los comités de medicina, 
higiene y seguridad Industrial en los lugares 
de trabajo 
RESOLUCIÓN Ministerio de Salud Reglamentación de la organización y 
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1016 DE 
1989 
funcionamiento y forma de los programas de 
salud ocupacional que deben desarrollar los 
patronos o empleadores del país 
RESOLUCIÓN 
1792 DE 
1990 
Ministerio de 
Trabajo y 
Seguridad social. 
Valores límites permisibles para la 
exposición ocupacional al ruido 
RESOLUCIÓN 
6398 DE 
1991 
Ministerio de 
Trabajo y 
Seguridad Social 
Procedimientos en materia de salud 
ocupacional (Exámenes de Ingreso a la 
empresa) 
RESOLUCIÓN 
1075 DE1992 
Ministerio de Salud 
Actividades en materia de salud 
ocupacional: Incluye fármaco dependencia, 
alcoholismo, y tabaquismo en los P.O.S. 
DECRETO 1295 
DE1994 
Ministerio de 
Trabajo y 
Seguridad Social. 
Determina la organización y administración 
del sistema general de riesgos profesionales 
DECRETO 1772 
DE1994 
Ministerio de Salud 
Reglamenta la afiliación y las cotizaciones al 
sistema general de riesgos profesionales 
DECRETO 1832 
DE1994 
Ministerio de Salud. 
Adopta la tabla de enfermedades 
profesionales 
DECRETO 2644 
DE1994 
Ministerio de 
Trabajo y 
Seguridad Social. 
Ministerio de Salud. 
Tabla única para las indemnizaciones por 
pérdida de la capacidad laboral entre el 5% 
y el 49.99% y las prestaciones económicas 
correspondientes 
RESOLUCIÓN 
4059 DE1995 
Ministerio de 
Protección Social 
Se adopta el formato único de reporte de 
accidentes de trabajo y el formato único de 
reportes de enfermedad profesional 
CIRCULAR 004 
DE 1997 
Dirección técnica de 
riesgos 
profesionales 
Clasificación y pago de cotizaciones de 
conformidad con la tabla de clasificación de 
actividades económicas 
DECRETO 806 
DE 1998 
Ministerio de 
Trabajo y Seguridad 
Social 
Afiliación al régimen de seguridad social en 
salud, prestación de los beneficios del 
servicio público esencial de seguridad social 
y como servicio de interés general en todo el 
territorio nacional 
CIRCULAR 001 
DE 1998 
Dirección técnica de 
riesgos 
profesionales 
Actividades de carnetización, divulgación, 
índices de accidentalidad, balance social y 
operativo y guías técnicas 
RESOLUCIÓN 
2569 DE1999 
Ministerio de Salud Enfermedad profesional 
CIRCULAR 008 
DE2000 
Ministerio de 
Protección Social 
Calificación de pérdida de la capacidad 
laboral, determinación de origen y fecha de 
estructuración 
DECRETO 321 
Presidencia/ 
Ministerio del Interior 
Plan de contingencia 
DECRETO 1703 
DE 2002 
Ministerio del Medio 
Ambiente 
Medidas para promover y controlar la 
afiliación y el pago de aportes en el sistema 
general de seguridad social en salud 
LEY 776 DE Congreso Nacional Normas sobre la organización 
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2002 administración y prestaciones del sistema 
general de riesgos profesionales 
CIRCULAR001 
DE2003 
Ministerio de 
Protección Social 
Vigilancia y control para la afiliación, 
promoción y prevención en riesgos 
profesionales 
RESOLUCIÓN 
2646 DE 2008 
 Ministerio de 
Protección Social 
Se establecen disposiciones y se definen 
responsabilidades para la identificación, 
evaluación, prevención, intervención y 
monitoreo permanente de la exposición a 
factores de riesgo psicosocial en el trabajo y 
para la determinación del origen de las 
patologías causadas por el estrés 
ocupacional 
RESOLUCIÓN 
2346 DE 2007 
Ministerio de 
Protección Social 
Regula la práctica de evaluaciones médicas 
ocupacionales y el manejo y contenido de 
las historias clínicas ocupacionales 
Ley 9ª del 24 de 
Enero de 1979  
Marco de la salud 
ocupacional en 
Colombia 
Dicta las medidas sanitarias para la 
prevención y el mantenimiento de la salud 
de los trabajadores que desempeñan dicha 
labor 
 
Fuente: ARSEG. Compendio de normas legales sobre salud ocupacional, 17 de marzo 
2012  
 
La tabla 2 muestra las normas técnicas colombianas relaciona al tema de 
seguridad industrial y salud ocupacional, que proporcionan directrices y una 
metodología a seguir de acuerdo a las normas vigentes. 
 
Tabla 2. Normas técnicas 
 
NORMA 
TÉCNICA 
DESCRIPCIÓN 
NORMA NTC- 
OHSAS 18001 
Sistema de gestión de la seguridad y salud ocupacional 
NTC 45 
Guía para el diagnóstico de condiciones de trabajo y/o 
panorama de factores de riesgos 
NTC 4116 Seguridad industrial- Metodología para el análisis de tareas 
NTC 5254 Gestión del riesgo 
NTC 444 Caucho, caucho vulcanizado 
NTC 1461 Colores y señales de seguridad 
NTC 4066 Norma sobre seguridad en la soldadura y el corte 
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NTC 3250 
Higiene y seguridad. Prevención del fuego en procesos de 
soldadura y de corte 
NTC 1383 Pinturas y productos afines 
NTC  2350 
Vehículos automotores. Articulaciones esféricas,  rótulas 
para suspensión y terminales para dirección 
NTC 1390 
 
Automotores. Bujías de encendido para motores  de 
combustión interna 
 
Fuente: Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificación [en línea] 
http://www.icontec.org.co, 25 de junio de 2011. 
 
 
1.6 MARCO REFERENCIAL 
 
1.6.1 Presentación de la empresa 
 
- Reseña histórica6 
JAFERPA JFP S.A.S., es una empresa que inicio en el sector autopartista hace 15 
años, inicialmente se dedicaba solamente a la comercialización de piezas de 
recambio de automotores, comprando estos productos a fabricantes y 
distribuyéndolos inicialmente en Bogotá y posteriormente a nivel nacional. 
Transcurridos 3 años de conocer el mercado y tener cierto poder adquisitivo la 
gerencia de la empresa decidió incursionar en la fabricación de estas autopartes 
de caucho y metal caucho. De una manera progresiva creció y se posesionó en el 
mercado nacional para actualmente ser la tercera empresa de este sector en el 
país y además está abriendo mercados en centro y sur América, caracterizándose 
por la calidad en sus productos, la atención a sus clientes y la entrega oportuna de 
sus productos. 
 
 
- Industria de autopartes en Colombia 
 
 Estructura sector autopartes en Colombia7. La industria automotriz colombiana 
y de los países de la comunidad andina corresponde al ensamble de vehículos 
que es el último eslabón de la larga cadena productiva que involucra a 
ensambladores y a proveedores de conjuntos, piezas y partes. En el sector de 
autopartes el número de proveedores del primer anillo (Proveedores directos) de 
las ensambladoras tiende a ser menos numeroso y tiene a su cargo la 
                                                          
6
 JAFERPA JFP S.A.S. Historia y generalidades. Bogotá D.C. 2007 
7
 BERNAL SANABRIA, MARÍA DE LOS ÁNGELES. Diagnóstico del sector de autopartes en Colombia, 
Pontificia universidad javeriana, 2008, pág. 6. 
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responsabilidad del ensamble de subconjuntos, a partir de los diferentes 
componentes suministrados por los demás anillos, estos lazos de comunicación e 
integración entre ensambladores y autopartistas son cada vez más estrechos. 
Paralela a esta actividad, se encuentra la industria autopartista de reposición, 
caracterizada por estar compuesta por un gran número de empresas y 
proveedores, que presentan una distancia mayor con las terminales 
(Ensambladoras). 
 
 El mercado de autopartes en Colombia8. El sector de autopartes en Colombia, 
está constituido en su mayoría por empresas pequeñas o talleres de mecanizado 
o fundición. Asimismo, existen aproximadamente 104 establecimientos. 
 
La producción local de autopartes se ha concentrado en la manufactura de 
alrededor de 140 estándares de productos automotores, que incluyen: Sistemas 
de frenos, cuerpos para buses y mini buses, chasises, ejes traseros, líneas de 
ensamble, vidrios de seguridad y bombas, entre otros. 
Según el grado de integración entre autopartistas y ensambladoras, estas se 
pueden considerar empresas autopartistas de primer anillo y segundo anillo. Las 
primeras son proveedoras directas de las ensambladoras; en general comprenden 
pocos proveedores y se tienden a establecer relaciones estrechas de largo plazo 
con la industria terminal. Por su parte son proveedores del segundo anillo, 
aquellos que surten con materias primas a las empresas proveedoras de las 
ensambladoras (Proveedor del proveedor). JAFERPA se encuentra catalogada 
entre los dos anillos, pues es proveedora directa de ensambladoras y a la vez 
comercializa con otros proveedores. 
 
 
1.6.2 Antecedentes 
 
- Antecedentes históricos de la seguridad industrial9. Desde el origen mismo de la 
especie humana y debido a la necesidad innata de proveerse de alimentos y 
medios de subsistencia, surge el trabajo y en consecuencia la existencia de 
accidentes y enfermedades producto de la actividad laboral. 
El desarrollo de la seguridad se inició a fines del siglo antepasado, cuando el 
estudio de aspectos ambientales y mecánicos a través de la ingeniería e higiene 
industrial obtuvo considerables éxitos al disminuir el ambiente inanimado de 
trabajo. 
Décadas después los expertos se percataron de que a través de la capacitación y 
la supervisión involucrarían al personal en el esfuerzo preventivo de accidentes. 
Esto disminuiría notablemente los percances. Después de más observaciones los 
expertos se dieron cuenta que la supervisión, capacitación, pláticas, folletos, 
                                                          
8
 Ibíd 7,  pág. 6. 
9
 MONTES PAÑO, Emilio. Tratado de seguridad e higiene, Univ. Pontifica de Comillas, 1992, pág. 258 
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carteles y otros medios usados para entrenar al personal en el uso correcto de los 
recursos a fin de evitar accidentes eran insuficientes para controlar al factor 
humano de las organizaciones. 
Nueve de cada diez accidentes en el trabajo recaían en la inseguridad que 
presentaban algunos trabajadores al realizar su trabajo. Después de varios 
estudios biológicos, psicológicos y de destrezas y habilidades se llegó a una 
conclusión, los accidentes en el trabajo no están determinados únicamente por 
características biológicas y psicológicas insuficientes sino, por otras variables que 
situaban al accidente como una expresión o síntoma de mala adaptación 
coincidente con un bajo rendimiento y una conducta inadecuada. 
En resumen, la siniestralidad constituye una sintomatología ocasionada por la 
deficiente integración del individuo con los variados elementos de su ambiente 
laboral, familiar y extra laboral. 
Algunas organizaciones no invierten en la capacitación de sus trabajadores ni en 
el desarrollo de programas de prevención de riesgos argumentando muchísimas 
barreras, tales como, falta de infraestructura y asistencia técnica, falta de recursos 
económicos, etc. 
Con el presente documento se pretende impulsar y motivar a las organizaciones 
acerca de la importancia de establecer un sistema de prevención de riesgos 
laborales en las empresas y que esté ajustado a la normatividad vigente, tal cual 
como lo ha hecho JAFERPA, quienes tomaron la decisión y adoptaron las 
especificaciones que ofrecen mayor confianza en el campo y que gozan de un 
reconocido prestigio en lo relacionado con los requisitos para la incorporación de 
un sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional, y que fundamentalmente 
la habilitan para controlar sus riesgos y mejorar su desempeño, con la certeza de 
que podrán ser certificados en cualquier momento durante una eventual auditoria 
por parte de las entidades competentes o a solicitud propia. 
Algunas de estas especificaciones que se convierten en una herramienta 
fundamental a la hora de  la incorporación de sistemas  de gestión de prevención 
en una organización, pues presentan los medios que permiten estructurar la 
gestión de aspectos relacionados con la seguridad y salud laboral y que se 
encuentran establecidas en la normatividad vigente, podemos encontrarlas en los 
siguientes documentos: 
 BS 8800:1996 Guide to occupational health and safety management systems. 
 UNE 81900:1996. Ex (Norma experimental) de prevención de riesgos 
Laborales. Reglas generales para la implantación de un sistema de gestión de 
la prevención de riesgos laborales (SGPRL). Actualmente anulada.  
 BVQI Safety Cert, occupational safety and health management standard. 1997 
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 DNV Standard for certification of occupational health and safety management 
systems (OHSMS).1997. 
 Draft NSAI SR 320:1997. Recommendation for an occupational health and 
safety (OH&S) management system.  
 SGS & ISMOL ISA 2000:1997 Requirements for safety and health 
management systems Serie OHSAS 18001:1999, occupational health and 
safety management systems. Specification. 
 Draft BSI PAS 088: 1998 Occupational health and safety management 
systems. Specification with guidance for use. 
 Draft LRQA SMS 8800:1998. Health & safety management systems 
assessmentcriteria. 
 ILO – OSH: 2001. (Organización Internacional del Trabajo). 
 Draft AS/NZ 4801:2001. Occupational health and safety management systems 
Specification with guidance for use.  
Todas ellas implican la asunción por parte de la dirección, de un compromiso en 
firme (Política), en el cual se fijen las responsabilidades de cada uno de los 
integrantes de la organización, se definan los objetivos que se pretenden 
conseguir y se determinen los recursos materiales y humanos necesarios para 
implantar, mantener el sistema y evaluar su eficacia. 
En la actualidad el modelo más aceptado y extendido en el mercado, tanto 
nacional como internacional, es la especificación OHSAS 18001. 
OHSAS 18001 (Occupational Health and Safety Assessment Series) es un 
estándar de gestión de prevención de riesgos laborales desarrollado por un 
consorcio internacional de entidades de normalización y de certificación. El 
estándar fue publicado en el año 1999 por BSI (British Standards Institution). 
OHSAS 18001 expone los elementos estructurales de un sistema de gestión de 
prevención de riesgos laborales para revisar, gestionar y mejorar el control de los 
riesgos laborales, aplicable a todo tipo de empresas, organizaciones y actividades. 
El estándar incluye una serie de controles y requerimientos que facilitan a la 
empresa el cumplimiento de la legislación aplicable y un proceso de mejora 
continua. 
 
 
- La Seguridad industrial en Colombia10. En 1910 Rafael Uribe Uribe plantea un 
debate alegando que si a un soldado herido en una batalla se le daba una 
pensión, por qué motivo no se le daba otra igual a un trabajador lesionado en su 
batalla diaria por el sustento. 
En 1935 se implanta una legislación laboral avanzada que se preocupa más por el 
aspecto de las indemnizaciones que de prevención de accidentes. 
                                                          
10
 IICA-CIRA, BIBLIOTECA BOGOTÁ D.C., Elementos técnicos y administración en plantas de acopio: 
Programa Nacional de capacitación agropecuaria, abril de 1974, pág. II-C-9 
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A partir de 1951 y especialmente en los años 1952 y 1953, se efectuaron 
encuestas a 421 industrias con un total de 75.864 trabajadores y distribuidas en 13 
de los 16 departamentos existente en esa época. 
En la encuesta se obtuvieron datos relativos a los servicios médicos, el 
saneamiento y bienestar, las escuelas y viviendas, los salarios promedios, los 
accidentes y en enfermedades, la seguridad, los peligros a los cuales están 
expuestos los trabajadores y los métodos existentes para controlar tales peligros. 
Las condiciones generales de trabajo era bastante deficientes en casi todas las 
industrias, los servicios médicos de las grandes empresas industriales eran 
adecuados pero los de aquellas retiradas en la zonas urbanas eran inadecuadas y 
en algunas minas de carbón prácticamente no existían11. 
En la parte específica de la seguridad industrial, la industria colombiana no 
participaba en actividades de seguridad industrial organizada. Se encontró que en 
algunas minas de carbón de Cundinamarca los hombres trabajaban quince (15) 
horas diarias, las vetas no tenían un espesor mayor de un metro, lo cual los 
obligaba a trabajar sentados o agachados, se empleaban niños de 12 años y los 
trabajadores usaban sus pies como frenos para disminuir la velocidad de los 
carros de carbón. 
En cuanto a la facilidades sanitarias en el 36 % de las industrias de usaba un vaso 
común para el agua, pocas empresas suministraban toallas y jabón y solo el 50.5 
% de los trabajadores disponían de agua potable, pero en las minas pequeñas el 
volumen del agua era inadecuado y de carácter insalubre. 
A pesar de que sólo un 4.7 % del total de los trabajadores protegidos estaban 
expuestos al polvo de sílice libre, productor de silicosis, el 42.6 % de los 
trabajadores de minas presentaban este riesgo. 
En síntesis, los resultados obtenidos en la encuesta no fueron satisfactorios en 
cuanto a la protección de los trabajadores, contra los peligros que existe para su 
salud en el medio ambiente de trabajo de la industria colombiana, 
En Colombia en el año 1954 se fundó el Comité Nacional de Prevención de 
Accidentes (CONALPRA), hoy Consejo Colombiano de Seguridad Industrial y la 
prevención de accidentes en el país12. 
En el año 1979 se expiden en el país reglamentos definidos en cuanto a la 
obligación legal de hacer seguridad y desarrollar programas de salud ocupacional. 
La Ley 9 de 1979 llamado código sanitario nacional, y las resoluciones 2400, 
2406, 2413 y 01405 conforman lo que se ha denominado “Estatuto de seguridad e 
higiene industrial”. Dicha Ley contempla en general aspectos sobre conservación 
de la salud ocupacional y la prevención de accidentes. El código es el marco 
general y en él se otorga facultades al Ministerio de Salud para que a través de la 
                                                          
11
 Ibíd 10, pág. II-C-9. 
12
 Ibíd 11, pág. II-C-10. 
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división de control de accidentes y salud ocupacional, se expidan las 
reglamentaciones complementarias y se vigile y controle su cumplimiento. 
Otras entidades tales como el Ministerio de Protección Social, Ministerio de Salud 
Pública, SENA, Instituto de Seguros Sociales, Sociedad Colombiana de Medicina 
de Trabajo, se preocupan notoriamente por los diversos aspectos de la seguridad 
social.  
En la actualidad la Asociación Nacional de Seguridad, adelanta vastos programas 
de acción en todos los aspectos de la seguridad industrial y salud ocupacional 
especialmente en los relacionados con la capacitación, divulgación de normas 
técnicas y la prevención en el medio ambiente de cada empresa, en beneficio de 
la población colombiana y mediante la colaboración de entidades nacionales y 
extranjera. 
También existe tratados y convenios internacionales ratificados por el estado 
colombiano, que protegen el trabajo y la salud ocupacional: Comunidad Andina de 
Naciones (CAN), Organización Internacional del Trabajo (OIT), Organización 
Mundial de la salud (OMS), Organización Internacional de Exploración Geofísica 
(IAGC), Instituto Nacional de Salud y Seguridad Ocupacional (NIOSH), 
Administración de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA), Instituto Nacional 
Estadounidense de Estándares (ANSI)13  y se clasifican por los siguientes temas: 
Derechos humanos fundamentales, empleo, administración de trabajo, condición 
de trabajo, seguridad social, trabajo de menores, categorías especiales de 
trabajadores14. La OMS propone convenciones, acuerdos, regulaciones y hace 
recomendaciones acerca de la nomenclatura internacional de las enfermedades, 
causas de muerte y prácticas de salud pública. Desarrolla, establece y promueve 
estándares internacionales relativos a substancias alimenticias, biológicas, 
farmacéuticas y similares15. 
 
 
- Antecedentes de accidentalidad y enfermedades profesionales en Colombia16. A 
continuación se presentan las estadísticas realizadas por la “Federación de 
Aseguradores Colombianos FASECOLDA”, en el cual se evidencia la evolución e 
incremento en los accidentes y enfermedades ocupacionales durante el periodo 
comprendido entre el año 2003 y 2010, en las empresas que reportan a esta 
entidad. 
 
                                                          
13
 FORO NORMATIVA RELACIONADA CON SALUD OCUPACIONAL IV [en línea] 
http://leidysaludocupaciona.foro-colombia.net/t7-normativa-relacionada-con-salud-ocupacional-iv#7, junio de 
2011 
14
 Ibíd 12, pág. II-C-12. 
15
 Ibíd 13. 
16
 FASECOLDA, Federación de aseguradores Colombianos [en línea] http://www.fasecolda.com/fasecolda/, 
junio de 2011.  
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 Cifras por actividad económica en grupos: Comercio al por mayor y al por 
menor; reparación de vehículos automotores, motocicletas, efectos personales y 
enseres (Ver tabla 3). 
 
Tabla 3. Cifras por actividad económica en grupos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: FASECOLDA, Federación de aseguradores Colombianos [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/, 27 de junio de 2011. 
 
 
 Cifras por actividad económica: Empresas dedicadas a la fabricación de 
partes, piezas y accesorios (Autopartes) para vehículos automotores y para sus 
motores (Ver tabla 4). 
 
Tabla 4. Cifras por actividad económica. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: FASECOLDA, Federación de aseguradores Colombianos [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/, 27 de junio de 2011 
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 Cifras de clase de riesgo III: Son actividades de riesgo medio como por 
ejemplo, procesos manufacturados, como la fabricación de agujas, alimentos, 
automotores, artículos. Presenta un gran número de reportes de accidentes 
laborales (Ver tabla 5) 
 
Tabla 5. Tabla cifras de clase de riesgo III 
 
 
 
Fuente: FASECOLDA, Federación de aseguradores Colombianos [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/, 27 de junio de 2011. 
 
FASECOLDA es la federación de aseguradores de Colombia, a la cual el 100% de 
las ARP le reporta las cifras en materia de seguridad industrial provenientes de las 
empresas colombianas, según las estadística de los reportes realizados por las 
ARP, se muestran que a lo largo de los años han aumentado en gran escala los 
accidentes y las enfermedades ocupacionales en el sector de empresas dedicadas 
a la fabricación de partes, piezas y accesorios (Autopartes) para vehículos 
automotores y para sus motores. Esto índice se puede presentar debido al 
desarrollo y crecimiento de este sector, debido a la gran demanda del mercado de 
repuestos, dado por el auge de vehículos en la última década. 
 
 
- Antecedentes de accidentalidad en JAFERPA JFP S.A.S: Los trabajadores y 
operarios de la empresa cuentan con equipo de protección personal adecuados 
para sus labores pero sin embargo se han presentado accidentes principalmente 
relacionados al riesgo mecánico entre ellos encontramos un caso de mutilación de 
mano en el año 2003, casos de  fracturas y cortadas en manos en tornos en planta 
de metalmecánica y planta de desarrollo para los últimos años. Los casos menos 
frecuentes de accidentalidad se encuentran en la sección de acabados y de 
pintura. JAFERPA es una empresa que ha presentado un gran crecimiento y 
desarrollo, han comprado nuevas instalaciones y maquinaria  para el crecimiento 
de su producción, por lo tanto los índice de accidentalidad también han tenido un 
incremento como lo muestra la gráfica 1, pues la empresa no ha contado con un 
programa de seguridad Industrial que se adecue a su crecimiento empresarial17 
                                                          
17
 JAFERPA JFP S.A.S. Estadísticas de accidentalidad, 2003-2010. Bogotá D.C. 
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Gráfica 1. Índices de accidentalidad en JAFERPA JFP S.A.S. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: JAFERPA JFP S.A.S. Estadísticas de accidentalidad, 2006-2011. Bogotá D.C., 19 
de diciembre de 2011. 
 
Estas cifras evidencian el aumento de afiliaciones a la ARP dado por el 
crecimiento de trabajadores en JAFERPA JFP S.A.S., a lo largo de los últimos 
años, ligado a un crecimiento en el número de accidentes, entre ellos fracturas, 
lesiones, cortadas y un caso de mutilación de mano18, que pueden ser motivo de 
la falta de compromiso con el área de Seguridad Industrial, la falta de 
capacitación, reglamentación, políticas y seguimiento en el sector de riesgos 
profesionales. 
 
 
1.6.3 Marco teórico. Para la elaboración de este proyecto es necesario describir 
los aspectos teóricos de la norma OHSAS 18001, la cual es la base para su 
desarrollo.  
 
- Historia del desarrollo de OHSAS 18001:200719: Aunque la demanda por una 
norma de gestión de SSL crecía, ISO decidió, por dos veces, no publicar una 
norma en este ámbito. Buscando atender esta demanda, British Standards 
Institution (BSI), publica en el año 1996, el primer documento de aplicación 
internacional de sistemas de gestión de SSL, la norma BS 8800. 
                                                          
18
 JAFERPA JFP S.A.S. Reportes de accidentes laborales, 2011. Bogotá D.C. 
19
 OHSAS 18001:2007 Gestión de la seguridad y salud laboral [en línea] 
http://www.bsigroup.es/upload/NEWS/Art%C3%ADculo%20la%20nueva%20ohsas-forum%20calidad.pdf. 
Pág. 1., marzo de 2012. 
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A pesar de haber desarrollado su propia norma de SSL, BSI toma la iniciativa e 
invita a otras organizaciones de normalización y de certificación y publica, en el 
año 1999, la especificación OHSAS 18001:1999, inmediatamente dejando de 
promocionar su norma BS 8800. Si bien OHSAS 18001 no es un documento de 
ISO, su adopción por cerca de 25.000 instalaciones en más de 80 países, la pone 
en el pódium como uno de los documentos normativos más adoptados en todo el 
mundo. 
 
No obstante, a pesar del éxito global de OHSAS 18001, en 2006 se realiza una 
encuesta mundial liderada por BSI, que deja clara la necesidad de su revisión. Las 
principales potenciales mejoras identificadas eran: 
1. Una mejor compatibilidad con ISO 14001:2004 y con ISO 9001:2000, 
2. La adopción de prácticas modernas de gestión de SSL y, finalmente, 
3. La clarificación de distintos elementos de la norma. 
 
Después de un intenso trabajo de revisión y consenso, con aportaciones de 
expertos de todo el mundo, BSI publica en julio de este año la nueva OHSAS 
18001:2007. 
 
 
- La nueva OHSAS 18001:200720. Es una norma que responde no solamente a las 
tres demandas anteriormente mencionadas, sino que también es una norma con  
enfoque preventivo y hacia las personas mucho más completo que la versión 1999 
de la misma norma. 
OHSAS 18001:2007 ha mejorado su compatibilidad con las normas ISO 9001 e 
ISO 14001, definiendo requisitos para un sistema gestión que abarca desde la 
definición del alcance del sistema, el establecimiento e implementación de una 
política de SSL, hasta la revisión periódica del sistema por la dirección de la 
empresa. 
 
 
- Generalidades de la norma OHSAS 18001:200721. La norma OHSAS18001 ha 
sido desarrollada en respuesta a la urgente demanda por parte de las 
organizaciones en obtener directrices para disponer de un sistema de gestión en 
salud y seguridad ocupacional reconocido, frente al cual sus sistemas de gestión 
puedan ser evaluados y certificados. 
La norma OHSAS 18001:2007 especifica requisitos que permiten a una 
organización desarrollar e implementar una política y objetivos que toman en 
cuenta requisitos legales en información acerca de los peligros, riesgos de 
                                                          
20
 Ibíd 19. 
21
 TUDELA GUERRERO, Silvia. Manual de gestión integral y de procedimientos de una empresa dedicada al 
sector servicios, Oct 2009.  
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seguridad y salud ocupacional. La norma OHSAS 18001:2007 está hecha para 
aplicarse a todos los tipos y tamaños de organizaciones. 
 
 
- Objetivo de la norma OHSAS 1800122: El objetivo general de esta norma OHSAS 
es apoyar y promover buenas prácticas de S&SO que estén en equilibrio con las 
necesidades socioeconómicas. 
 
Existe una diferencia importante entre esta norma  OHSAS, que describe los 
requisitos para el sistema de gestión de S&SO de una organización, que se puede 
usar con propósitos de certificación/registro o auto-declaración del sistema de 
gestión de S&SO de una organización, y una guía no certificable, cuyo propósito 
es brindar asistencia genérica a una organización para el establecimiento, 
implementación o mejora de un sistema de gestión de S&SO. 
 
La norma se basa en la metodología conocida como PHVA. 
 
 Planificar: Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir 
resultados de acuerdo con la política de S&SO de la organización. 
 Hacer: Implementar los procesos 
 Verificar: Realizar el seguimiento y la medición de los procesos con respecto a 
la política, objetivos, requisitos legales y otros de S&SO, e informar sobre los 
resultados. 
 Actuar: Tomar acciones para mejorar continuamente el desempeño de S&SO 
 
El nivel de detalle y complejidad del sistema de gestión de S&SO, la extensión de 
la documentación y los recursos dedicados a él dependen de varios factores tales 
como el alcance del sistema, el tamaño de una organización y la naturaleza de sus 
actividades, productos y servicios, y la cultura organizacional. 
 
 
- Requisitos de la norma 18001:200723. El éxito de este sistema de salud y 
seguridad ocupacional depende del compromiso de todos los niveles de la 
empresa y especialmente de la alta gerencia. De la misma manera, el sistema 
debe incluir una gama importante de características de gestión, entre las que 
destacan: 
 
 Una política de salud y seguridad ocupacional. 
 Identificar los peligros, riesgos de salud y seguridad ocupacional y las 
normativas legales relacionadas. 
                                                          
22
 INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TÉCNICAS. NTC OHSAS 18001:2007Sistema de Gestión 
de la seguridad y salud laboral. Bogotá.  Pág. 5.  
23
 Ibíd 22, pág. 6. 
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 Objetivos, metas y programas para asegurar el mejoramiento continuo de la 
salud y seguridad ocupacional. 
 Verificación del rendimiento del sistema de salud y seguridad ocupacional. 
 Revisión, evaluación y mejoramiento del sistema. 
 
En la figura 2 se muestra los requisitos generales que deben establecer, 
documentar, implementar,  mantener y mejorar en forma continua de acuerdo a la 
norma. 
 
Figura 2. Modelo del sistema de gestión S&SO 
 
Fuente: OHSAS 18001:2007 Sistema de gestión de seguridad y salud laboral- Requisitos. 
Hoja. 6, 13 de marzo de 2011. 
 
 
 Política.24 Establece un sentido general de dirección, fija los principios de 
acción, determina los objetivos respecto a la responsabilidad y desempeño de 
sistema de seguridad y salud ocupacional requeridos en toda organización. 
Demuestra el compromiso formal de una organización, particularmente el de su 
alta gerencia por mejorar continuamente, disminuyendo los accidentes, incidentes 
y enfermedades ocupacionales. 
 
 Planificación.25 Consiste en establecer de una manera organizada la 
identificación de los peligros, evaluación del riesgo y determinación de controles 
para todas las actividades que se ejecuten dentro de una organización, 
identificación de los requisitos legales y otros requisitos que sean aplicables a la 
organización, objetivos y metas a conseguir, tanto para el conjunto del sistema 
como para cada nivel operativo de la organización, que intervienen en la gestión 
                                                          
24
 Ibíd 23,  pág. 7. 
25
 Ibíd 24, pág. 8. 
42 
 
del sistema. Asignación de programas, prioridades, plazos para los objetivos y 
metas establecidas. 
 
 Implementación y operación.26 La implementación u operación dentro del 
sistema de gestión en seguridad y salud ocupacional incluye la definición de la 
funciones, responsabilidades, autoridades, roles y recursos del personal que 
administra, desempeña y verifica actividades que tengan efectos sobre los riesgos 
de las actividades ejecutadas en la organización. Se debe definir la competencia, 
formación y toma de conciencia que tendrá el personal que ejecuta actividades 
que impliquen peligro o riesgo. El control operacional que se deberá mantener es 
de acuerdo al análisis de los peligros y evaluación del riesgo de las actividades 
ejecutadas en la empresa. 
 
 Verificación.27 Establecer procedimientos para hacer seguimiento, medición 
del desempeño del sistema de seguridad y salud ocupacional, definir la 
responsabilidad y autoridad con respecto al manejo de la investigación de 
accidentes, incidentes y no conformidades, la aplicación, realización y 
confirmación de la efectividad de acciones correctivas y preventivas; 
procedimientos para la identificación, mantenimiento y disposición de los registros 
del sistema de seguridad y salud ocupacional, así como los resultados de las 
auditorías y revisiones. 
 
 Revisión por la gerencia.28 La alta gerencia de la empresa debe revisar a 
intervalos definidos, el sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional para 
asegurar se adecuación y efectividad permanente. La revisión por la gerencia 
debe contemplar la posible necesidad de cambiar la política, objetivos y otros 
elementos del sistema de gestión para establecer un ambiente de trabajo seguro y 
saludable se requiere que cada empleador y empleado asigne la más alta 
prioridad a los temas de seguridad y salud ocupacional. 
 
 
- Responsabilidades de los empleadores y empleados29. Las normas de la OHSAS 
(Sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional), establece requisitos para 
mantener sitios de trabajo, seguros y saludables. En general, las normas requieren 
que los empleadores: 
 Mantengan condiciones o adopten prácticas razonables necesarias y 
adecuadas para proteger a los trabajadores en sus puestos de trabajo. 
                                                          
26
 Ibíd 25, pág. 10. 
27
 Ibíd 26,  pág. 13. 
28
 Ibíd 27, pág. 16. 
29
 OHSAS 18001:2007 Sistema de gestión de seguridad y salud laboral- Requisitos para sitios de trabajo 
seguros y saludables. 
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 Estén familiarizados con, y cumplan, las normas aplicables a sus 
establecimientos 
 Se aseguren que los empleados tengan  usen equipo protector personal cuando 
se requiera para su seguridad 
 Cumplan con las responsabilidades generales de la ley OHSAS y la legislación 
colombiana referente a seguridad y salud ocupacional. 
 
Las normas de la OHSAS, por lo general también requiere que los empleados: 
Cumpla con todas las reglas y regulaciones sobre seguridad y salud que se 
aplique a sus propias acciones y conducta. 
 
 
- Condiciones de trabajo30. En el ámbito de la seguridad ocupacional la referencia 
de condiciones de trabajo de trabajo se efectúa con la consideración de que no 
suponga una amenaza para la salud del trabajador. En este sentido, se trata 
aquellas características del trabajo que puedan influir significativamente en la 
generación de riesgos laborales. Se incluye en ellas: 
 
 Condiciones de seguridad: 
 
1. Características generales de los locales (Espacios, pasillos, suelos, 
escaleras, entre otros) 
2. Instalaciones (Eléctrica, de gases, de vapor) 
3. Equipos de trabajo (Máquinas, herramientas, aparatos a presión, de 
elevación, de mantención, etc.) 
4. Almacenamiento y manipulación de cargas u otros objetos, de materiales y 
de productos 
5. Existencia o utilización de materia o productos inflamables, productos 
químicos peligrosos en general. 
 
 Condiciones  higiénicas: 
 
1. Exposición a agentes o riesgos físicos (Ruido, vibraciones, radiaciones 
ionizantes, temperatura, entre otros) 
2. Exposición a agentes o riesgos químicos (Gases, líquido, vapores, entre 
otros) 
3. Exposición a agentes o riesgos biológicos (Agua, animales, materiales 
susceptibles a la descomposición, entre otros) 
4. Calor o frío 
5. Climatización y ventilación general, calidad de aire 
6. Iluminación 
                                                          
30 CORTÉS DÍAZ, José María. Seguridad e higiene del trabajo: técnicas de prevención de riesgos laborales. 
México: Alfa omega, 2002, p. 43 
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- Generalidades de la salud ocupacional31. Cuando se habla de salud laboral se 
refiere al “estado de bienestar físico, mental y social del trabajador, que puede 
resultar afectada por las diferentes variables o factores de riesgo existentes en el 
ambiente laboral, bien sea de tipo orgánico, psíquico o social”. 
Por tal razón realiza actividades encaminadas a la prevención y control de los 
factores de riesgo, así como también la reintegración y rehabilitación de las 
personas que fueron expuestas a este. 
 
Mediante la Resolución 1016  de 1989 y el Decreto 614 de 1984, en sus Artículos 
28, 29 y 30 se establece la obligación de adelantar programas de salud 
ocupacional, por parte de patronos y empleadores, este programa consiste en la 
planeación, organización, ejecución y evaluación de las actividades de medicina 
preventiva, medicina del trabajo, higiene industrial y seguridad industrial, 
tendientes a preservar, mantener y mejorar la salud individual y colectiva de los 
trabajadores en sus ocupaciones y que deben ser desarrolladas en sus sitios de 
trabajo en forma integral e interdisciplinaria.32 
  
La salud ocupacional está compuesta por tres ramas principales: La medicina 
preventiva, la higiene y la seguridad. 
 
La medicina preventiva tiene como finalidad la promoción, prevención y control de 
la salud de los trabajadores frente a los factores de riesgo ocupacionales. 
También, recomienda los lugares óptimos de trabajo de acuerdo a las condiciones 
psico-fisiológicas del funcionario, con el fin de que pueda desarrollar sus 
actividades de manera eficaz. 33 
 
La medicina preventiva comprende actividades como: Exámenes médicos 
ocupacionales de ingreso, periódicos y de retiro, actividades de promoción de la 
salud y prevención para evitar accidentes de trabajo y enfermedades 
profesionales; readaptación de funciones y reubicación laboral, calificación del 
origen de la enfermedad, visitas a puestos de trabajo e investigación del 
ausentismo laboral. 
 
La higiene y la seguridad comprenden actividades de identificación, evaluación, 
análisis de riesgos ocupacionales y las recomendaciones específicas para su 
control, a través de la elaboración de panoramas de riesgo, visitas de inspección a 
las áreas de trabajo, mediciones ambientales y asesoría técnica.34 
 
 
                                                          
31 Ibíd. 30, pág. 26. 
32
 ARSEG. Compendio de normas legales sobre salud ocupacional. 1995. Pág.168. 
33 Ibíd. 31, pág. 29 
34
 Ibíd. 33, pág. 31 
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- Seguridad industrial. Desde los albores de la historia, el hombre ha hecho de su 
instinto de conservación una plataforma de defensa ante la lesión corporal; tal 
esfuerzo probablemente fue en un principio de carácter personal, intensivo-
defensivo. Así nació la seguridad industrial, reflejada en un simple esfuerzo 
individual más que en un sistema organizado. La seguridad industrial es el 
conjunto de normas técnicas tendientes a preservar la integridad física y mental de 
los trabajadores conservando materiales, maquinaria, equipo instalaciones y todos 
aquellos elementos necesarios para producir en las mejores condiciones de 
servicio y productividad; estas normas son las encargadas de prevenir los 
accidentes y deben cumplirse en su totalidad.35 
 
Al igual de los objetivos que se fija la empresa de productividad a alcanzar, las 
metas de calidad etc., se debe incorporar un gran objetivo que comprenda la 
seguridad como un factor determinante de calidad y del aumento de la 
productividad empresarial. 
 
Existen dos formas fundamentales de actuación de la seguridad industrial, la 
protección que actúa sobre los equipos de trabajo o las personas expuestas al 
riesgo para aminorar las consecuencias del accidente de trabajo; y la prevención 
que actúa sobre las causas desencadenantes del accidente 36 
 
 
- Riesgos laborares y daños derivados del trabajo37. En el contexto de la seguridad 
y salud en el trabajo, se define riesgo laboral como la posibilidad de que un 
trabajador sufra un determinado daño derivado del trabajo. Se completa esta 
definición señalando que para calificar un riesgo, según su gravedad, se valorará 
conjuntamente la probabilidad de que se produzca el daño y su severidad o 
magnitud. 
Se consideran daños derivados del trabajo a las enfermedades, patologías o 
lesiones producidas con motivo u ocasión del trabajo. Se trata de lo que en 
términos más comunes o tradicionalmente se habla como enfermedades o 
patologías laborales o accidentes laborales, aunque con un sentido más amplio y 
menos estricto. Es decir, cualquier alteración de la salud, incluidas las posibles 
lesiones, debidas al trabajo realizado bajo unas determinadas condiciones. 
 
 
 
                                                          
35
 FRANCO GONZÁLEZ, Juan C. Seguridad industrial (Salud ocupacional). Quindío: Copyright, 1992.  Pág. 
39. 
36
 Ibíd. 35, pág. 40 
37
CONCEPTOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL [en línea]ttp://conceptosseguridadindustrial.blogspot.com, 
marzo de 2012. 
46 
 
1.6.4 Marco conceptual. 
 
- Los conceptos descritos a continuación son tomados de la norma OHSAS 18001 
en su capítulo 3. Términos y definiciones: 
  
Auditoría: 
Proceso sistemático, independiente y documentado para obtener evidencia de la 
auditoría y evaluarla de manera objetiva con el fin de determinar el grado en que 
se cumplen los criterios de auditorías. 
Nota 1: Independiente no necesariamente significa externo a la organización, En 
muchos casos, particularmente en organizaciones pequeñas, se puede demostrar 
la independencia no siendo responsable de la actividad auditada.  
Acción correctiva: 
Acción tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra 
situación indeseable 
Nota 1: Puede haber más de una causa para una no conformidad. 
Nota 2: La acción correctiva se toma para prevenir que algo vuela a producirse, 
mientras que la acción preventiva se toma para prevenir que algo ocurra. .  
Acción preventiva: 
Acción tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u otra 
situación potencial no deseable.  
Nota 1: Puede haber más de una causa para una no conformidad potencial.  
Nota 2: La acción preventiva se toma para prevenir que algo suceda, mientras que 
la acción correctiva se toma para prevenir que algo vuelva a producirse.  
Desempeño de S&SO: 
Resultados medibles de la gestión que hace la organización de sus riesgos de 
S&SO 
Nota 1: La medición del desempeño S&SO incluye la medición de la efectividad de 
los controles de la organización.  
Enfermedad:  
Identificación de una condición física o mental adversa actual y/o empeorada por 
una actividad del trabajo y/o una situación relacionada.  
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Evaluación del riesgo: 
Proceso de evaluación de riesgo(s) derivados de un peligro(s) teniendo en cuenta 
la adecuación de los controles existentes y la toma de decisión si el riesgo es 
aceptable o no. 
Identificación de peligros:  
Proceso de reconocimiento de una situación de peligro existente y definición de 
sus características.  
Incidente: 
Evento(s) relacionados con el trabajo que dan lugar o tienen el potencial de 
conducir a lesión, enfermedad (Sin importar severidad) o fatalidad.  
Nota 1: Un accidente es un incidente con lesión, enfermedad o fatalidad.  
Nota 2: Un incidente donde no existe lesión, enfermedad o fatalidad, puede 
denominarse, cuasi-pérdida, alerta, evento peligroso.  
Nota 3: Una situación de emergencia es un tipo particular de incidente 
Lugar de trabajo:  
Cualquier sitio físico en la cual se realizan actividades relacionadas con el trabajo 
bajo control de la organización.  
Nota: Al considerar lo que constituye un lugar de trabajo, la organización debe 
considerar los efectos de S&SO sobre el personal que, por ejemplo, viaja o se 
encuentra en tránsito  
Mejora continua:  
Proceso recurrente de optimización del sistema de gestión de S&SO para lograr 
mejoras en el desempeño de S&SO de forma coherente con la política de S&SO 
de la organización  
Peligro: 
Fuente, situación o acto con el potencial de daño en términos de lesiones o 
enfermedades, o la combinación de ellas  
No Conformidad:  
Incumplimiento de un requisito.  
Nota: Una no conformidad puede ser una desviación a: Estándares de trabajo 
relevantes, prácticas, procedimientos requisitos legales. 
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Objetivos S&SO: 
Metas de S&SO, en términos de desempeño de S&SO que una organización se 
establece a fin de cumplirlas.  
Nota 1: Los objetivos deben ser cuantificables cundo sea factible. 
Nota 2: Requiere que objetivos de S&SO sean consistentes con la política de 
S&SO.  
Organización:  
Compañía, corporación, firma, empresa, autoridad o institución, o parte o 
combinación de ellas, sean o no sociedades pública o privada, que tienen sus 
propias funciones y administración 
Nota 1: Para organizaciones con más de una unidad operativa, una unidad 
operativa por si sola puede definirse como una organización. 
Parte interesada:  
Individuo o grupo interno o externo al lugar de trabajo, interesado o afectado por el 
desempeño de S&SO de una organización  
Política de S&SO: 
Intención y dirección generales de una organización relacionada a su desempeño 
de S&SO formalmente expresada por la alta dirección.  
Nota 1: La política de S&SO proporciona una estructura para la acción y el 
establecimiento de los objetivos de S&SO  
Nota 2: Adaptada de ISO 14001:2004,  
Procedimiento: 
Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.  
Nota 1: Procedimiento puede estar documentado o no.  
Riesgo aceptable: 
Riesgo que ha sido reducido a un nivel que puede ser tolerado por la organización, 
teniendo en cuenta sus obligaciones legales y su propia política de S&SO  
Seguridad y salud ocupacional (S&SO): 
Condiciones y factores que afectan o podrían afectar, la salud y seguridad de 
empleados, trabajadores temporales, contratistas, visitas y cualquier otra persona 
en el lugar de trabajo. 
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Nota: Las organizaciones pueden tener un requisito legal para la seguridad y salud 
de personas más allá del lugar de trabajo inmediato, o para quiénes se exponen a 
las actividades del lugar de trabajo 
Sistema de seguridad y salud ocupacional: 
 
Parte del sistema de gestión de una organización empleada para desarrollar e 
implementar su política de S&SO y gestionar sus riesgos  
Nota 1: Un sistema de gestión es un grupo de elementos interrelacionados usados 
para establecer la política y objetivos y para cumplirlos.  
Nota 2: Un sistema de gestión incluye la estructura organizacional, la planificación 
de actividades (Por ejemplo, evaluación de riesgos y la definición de objetivos), 
responsabilidades, prácticas, procedimientos procesos y recursos. 
Registro:  
Documento que presenta resultados obtenidos, o proporciona evidencia de las 
actividades desempeñadas.  
Riesgo: 
Combinación de la probabilidad de ocurrencia de un evento o exposición peligrosa 
y la severidad de las lesiones o daños o enfermedad que puede provocar el 
evento o la exposición(es). 
 
 
- Otros conceptos relacionados con la seguridad y la ocupacional en las empresas: 
Accidente común:  
Son las lesiones funcionales o corporales resultantes de la acción violenta de una 
fuerza exterior, comprendida en un período fuera del horario de trabajo. 
Actos inseguros:   
Es toda violación que comete el ser humano a las normas consideradas seguras 
en la seguridad industrial. 
Condiciones inseguras:   
Son todos aquellos riesgos o peligros mecánicos o físicos, provenientes de 
máquinas, instalaciones, herramientas, inmuebles, medio ambiente laboral, etc., 
que amenazan la integridad física del trabajador. 
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Enfermedad ocupacional o profesional:   
Son los estados patológicos resultantes del trabajo, causado por el medio 
ambiente laboral en el cual se encuentra obligado a trabajar, causando un 
trastorno funcional o lesión en el organismo. 
Enfermedad común: 
Es el trastorno funcional del trabajador ocurridos fuera o si  ocasión del trabajo 
desempeñado 
Ergonomía: 
Es la moderna ciencia del mejoramiento de las condiciones  de trabajo humano, 
en función de las facultades y limitaciones reales de los hombres que desarrollan 
su labor productiva.   
Factor personal inseguro:   
Es la característica  mental que permite ocasionar el acto inseguro, tales como: 
Falta de conocimientos teórico-prácticos, motivación incorrecta, supervisión 
inadecuada, problemas físicos y mentales, malos hábitos de trabajo, etc. 
Prevención de accidentes:   
Es la ciencia destinada a evitar los accidentes en todas las actividades de la vida 
humana. 
Seguridad industrial38: 
Conjunto de normas que desarrollan una serie de prescripciones técnicas a las 
instalaciones industriales y energéticas que tienen como principal objetivo la 
seguridad de los usuarios, por lo tanto se rigen por normas de seguridad industrial 
reglamentos de baja tensión, alta tensión, calefacción, gas, protección contra 
incendios, aparatos a presión, instalaciones petrolíferas, etc., que se instalen tanto 
en edificios de uso industrial como de uso no industrial. 
 
 
 
                                                          
38
 SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA INGENIEROS, web dedicada a la difusión de la normativa de 
seguridad industrial [en línea] http://www.seguridadindustrial.org/, mayo 2012. 
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- Conceptos relacionados con la actividad de la empresa: 
 
Empresa autopartista:  
 
La cadena autopartista incluye la producción de partes, subconjuntos y conjuntos 
para automóviles. 
Se trata de una palabra compuesta de "auto" y "parte", se trata de una empresa 
que fabrica piezas para sector del automóvil. 
 
Vulcanizado: 
 
El vulcanizado se define como aquel proceso de encadenamiento cruzado de 
cadenas de polímeros con azufre, lo que permiten mejorar o reparar ciertas 
características de materiales elásticos como es el caso del caucho, con el fin de 
volverlo más duro y resistente al frío.39 
  
Metalmecánica:  
 
Es el área de la ingeniería mecánica que estudia todo lo relacionado con la 
industria metálica, desde la obtención de la materia prima por ejemplo, el fierro en 
forma de mineral o roca y su proceso para convertirlo en acero y después el 
proceso de conformado para obtener láminas, alambre, placas, etc. las cuales 
puedan ser procesadas para, finalmente obtener un producto de uso cotidiano.40 
 
Soldadura:  
 
La soldadura es un proceso de fabricación en donde se realiza la unión de dos 
materiales, (Generalmente metales o termoplásticos), usualmente logrado a través 
de la coalescencia (Fusión), en la cual las piezas son soldadas fundiendo ambas y 
pudiendo agregar un material de relleno fundido (Metal o plástico), para conseguir 
un baño de material fundido (Baño de soldadura) que, al enfriarse, se convierte en 
una unión fija.41 
 
Troquelado: 
 
Se le llama troquelo al proceso que, montada en una prensa permite realizar 
operaciones diversas tales como: cizallado, corte de sobrante, doblado, picado, 
perforado, estampado, embutido, marcado, rasurado, etc.42 
 
 
                                                          
39
[en línea] http://es.wikipedia.org/wiki/Vulcanizaci%C3%B3n. 2012 
40
 [en línea] http://es.wikipedia.org/wiki/metalmecanica. 2012 
41
 [en línea] http://es.wikipedia.org/wiki/Soldadura. 2012 
42
 [en línea] http://es.wikipedia.org/wiki/troquel. 2012 
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO 
 
 
2.1 DIAGNÓSTICO DE LA EMPRESA 
 
 
2.1.1 Descripción del estado actual. JAFERPA JFP S.A.S., pertenece al sector 
autopartista colombiano, sector que  está constituido en su mayoría por empresas 
MIPYMES o talleres de mecanizado o fundición. Asimismo, existen 
aproximadamente 511 afiliadas a ARP según la actividad: Fabricación de partes, 
piezas y accesorios (Autopartes) para vehículos automotores y para sus motores43 
 
Según el grado de integración entre autopartistas y ensambladoras, estas se 
pueden considerar empresas autopartistas de primer anillo y segundo anillo. Las 
primeras son proveedoras directas de las ensambladoras; en general comprenden 
pocos proveedores y se tienden a establecer relaciones estrechas de largo plazo 
con la industria terminal. Por su parte son proveedores del segundo anillo, 
aquellos que surten con materias primas a las empresas proveedoras de las 
ensambladoras (Proveedor del proveedor).44 
 
En Colombia se producen diversos tipos de autopartes, entre las que se 
encuentran: Sistemas de suspensión, sistemas de dirección, sistemas de escape, 
sistemas de transmisión, sistemas de refrigeración, material de fricción, partes 
eléctricas como baterías y cableados, productos químicos, rines, llantas, filtros 
para aire, lubricantes y combustibles, tapicerías en tela y cuero, trim interior, 
vidrios templados, laminados y para blindaje, bastidores de chasis, aires 
acondicionados, partes de caucho y metal y accesorios, entre otros.  
 
Las empresas proveedoras de equipo original tienen certificados sus procesos de 
gestión con normas internacionales como la TS-16949. Los bienes se fabrican 
bajo normas de producto como ISO, ASTM, CE y JIS, además de las normas 
privadas de las casas matrices mundiales de vehículos para las cuales la industria 
autopartista es proveedor en Colombia, Venezuela y Ecuador, entre otros. 
 
El alto nivel tecnológico y de calidad, ha generado la confianza de consumidores 
externos localizados en más de 50 países, lo que ha permitido exportar autopartes 
por un valor promedio superior a los 485 millones de dólares en los últimos tres 
años.45 En la tabla 6 se aprecia las cifra en miles de dólares de importaciones y 
exportaciones del sector autopartes. 
                                                          
43
 INFORMACIÓN GENERAL DE LA INDUSTRIA AUTOMOVILÍSTICA [en línea] 
http://www.andi.com.co/pages/comun/infogeneral.aspx?Id=76&Tipo=2. mayo de 2012 
44
 Ibíd 7, pág. 22. 
45
 Ibíd 43. 
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Entre los principales productos de exportación se destacan acumuladores de 
plomo (Baterías), vidrios, llantas neumáticas, material de fricción, empaquetaduras 
de motor y partes de suspensión, entre otros. Sus exportaciones tuvieron como 
destino países como Venezuela, Ecuador, Estados Unidos, Alemania, Sudáfrica, 
Canadá, Honduras, Haití y Arabia Saudita, entre otros 
 
Tabla 6. Comercio exterior de autopartes 
 
Fuente: INFORMACIÓN GENERAL DE LA INDUSTRIA AUTOMOVILÍSTICA [en línea] 
http://www.andi.com.co/pages/comun/infogeneral.aspx?Id=76&Tipo=2, 29 junio de 2011. 
 
 
2.1.2 Estadísticas de riesgos profesionales del sector autopartes. Según el 
Decreto 1607 de Julio 31 de 2002 del Ministerio de Protección Social 
correspondiente a la tabla de clasificación de actividades económicas para el 
sistema general de riesgos profesionales. JAFERPA JFP S.A.S., está clasificada 
en la clase de riesgo III específicamente en el numeral 3343001: Empresas 
dedicadas a la fabricación de partes, piezas y accesorios (Autopartes) para 
vehículos automotores y para sus motores a continuación se muestra las cifras 
estadísticas de riesgos relacionadas con el sector: 
 
 
2.1.2.1 Cifras por grupo económico (Industria manufacturera). Las cifras de 
enfermedad por grupo económico se encuentra que aproximadamente el 66% de 
las enfermedades profesionales diagnosticadas se concentran en 4 sectores 
económicos: industria (28,3%), inmobiliario y temporal (17,8%), agricultura 12,5% 
y administración pública (7,4%).46 
 
El sector con mayor tasa de accidentes por cada 100 personas es el de agricultura 
(12,3%) seguido por industria (9,3%).47 
 
 
 
                                                          
46
 FASECOLDA. El sistema general de riesgos profesionales [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/P/publicaciones_libro_fasecolda_final/publicacione
s_-_libro_fasecolda_final.asp, Pág. 97., enero de 2013. 
47
 Ibíd 46, pág. 94. 
Comercio exterior de autopartes USD MILES – FOB 
 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 
Exportaciones 150.359 166.715 274.116 355.837 494.644 522.783 439.432 
Importaciones 
916.620 1.397.744 1.524.663 1.690.109 2.238.304 2.257.769 2.132.167 
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En la tabla 7 y 8 se puede observar las cifras desde el año 2001 al 2011, en 
ambos casos han aumentado significativamente, siendo siempre mayor la tasa de 
accidentes laborales sobre la de enfermedades profesionales. 
 
Pese al aumento en los últimos años de la tasa de accidentalidad, es importante 
señalar que más del 95% de los accidentes de trabajo reportados son catalogados 
como leves. Así se podría pensar que el aumento se ha debido a un mayor 
conocimiento que se tiene del sistema, de los derechos del trabajador y de los 
deberes de los empresarios.48 
 
Tabla 7. Cifra de enfermedades ocupacionales de industria manufacturera. 
 
ENFERMEDADES PROFESIONALES 
2001 2002 2003 2004 2005 
204 273 256 249 391 
2006 2007 2008 2009 2010 
808 1.039 1.615 1.894 2.676 
 
Fuente: FASECOLDA. Federación de aseguradores colombianos [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/, 5 de noviembre de 2011. 
 
 
Tabla 8. Cifra de accidentes laborales de industria manufacturera. 
 
ACCIDENTES LABORALES 
 
2001 2002 2003 2004 2005 
39.054 41.742 45.374 49.548 57.507 
2006 2007 2008 2009 2010 
64.619 70.061 72.882 75.773 77.045 
 
Fuente: FASECOLDA. Federación de aseguradores colombianos [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/, 5 de noviembre de 2011. 
 
 
Las tablas 9 y 10  muestran el número de pensionados del sistema por invalidez y 
de muertes en el trabajo, se evidencia una similitud en las cifras con tasas de 
crecimiento similares. 
 
 
 
 
                                                          
48
 Ibíd 47, pág. 97. 
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Tabla 9. Cifra de pensiones por invalidez en empleados de industria 
manufacturera. 
 
PENSIÓN POR INVALIDEZ 
2001 2002 2003 2004 2005 
14 37 26 31 40 
2006 2007 2008 2009 2010 
37 41 73 48 36 
 
Fuente: FASECOLDA. Federación de aseguradores colombianos [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/, 5 de noviembre de 2011. 
 
 
Tabla 10. Cifra de mortalidad en empleados de industria manufacturera. 
 
MORTALIDAD 
2001 2002 2003 2004 2005 
32 42 39 47 59 
2006 2007 2008 2009 2010 
39 41 47 54 68 
 
Fuente: FASECOLDA. Federación de aseguradores colombianos [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/, 5 de noviembre de 2011. 
 
 
2.1.2.2 Cifras por actividad económica. Según la actividad económica 
JAFERPA es una empresa dedicada a la fabricación de partes, piezas, accesorios 
(Autopartes) para vehículos automotores y para sus motores.  
 
En la tabla 11 se observa un incremento en las enfermedades ocupacionales en el 
sector autopartista, lo puede deberse, a que son enfermedades que se han venido 
presentando a largo plazo, como lo son: las de pulmón o siderosis presentes en la 
labor de soldadura o enfermedades osteomusculares. 
 
 
Tabla 11. Cifras de enfermedades ocupacionales del sector autopartista. 
 
ENFERMEDADES PROFESIONALES 
2004 2005 2006 2007 
204 273 256 249 
2008 2009 2010  
808 1.039 1.615  
 
Fuente: FASECOLDA. Federación de aseguradores colombianos [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/, 5 de noviembre de 2011. 
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Los accidentes laborales en el sector autopartista no muestran un aumento 
progresivo para los últimos años (Ver tabla 12). Al analizar las cifras del sector 
autopartista, encontramos que, corresponden tan solo a un 1,6%  del total de 
accidentes reportados en la industria manufacturera, que cómo se analizó 
anteriormente se encuentra entre las dos industrias que más reportan accidentes 
del sector. 
 
Tabla 12. Cifra de accidentes laborales del sector autopartista. 
 
ACCIDENTES LABORALES 
2004 2005 2006 2007 
632 566 598 667 
2008 2009 2010  
518 669 549  
 
Fuente: FASECOLDA. Federación de aseguradores Colombianos [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/, 5 de noviembre  de 2011. 
 
 
Finalmente,  al observar las cifras de pensionados por invalidez en el sector 
autopartista se ha registrado tan solo 1 caso desde el año 2004 (Ver tabla 13), de 
igual forma para el caso de mortalidad las cifra son mínimas, para este caso 2 
reportes (Ver tabla 14).  
 
Tabla 13. Cifra de pensiones por invalidez en empleados del sector autopartista. 
 
PENSIÓN POR INVALIDEZ 
2004 2005 2006 2007 
0 0 0 0 
2008 2009 2010  
1 0 0  
 
Fuente: FASECOLDA. Federación de aseguradores Colombianos [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/, noviembre de 2011. 
 
 
Tabla 14. Cifra de mortalidad en empleados del sector autopartista. 
 
MORTALIDAD 
2004 2005 2006 2007 
0 0 1 0 
2008 2009 2010  
1 0 0  
 
Fuente: FASECOLDA. Federación de aseguradores colombianos [en línea] 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/, 5 de noviembre  de 2011. 
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Para las industrias manufacturas y el sector autopartista en principal factor de 
riesgos que se presenta son los accidentes de trabajo, los cuales se pueden 
presenciar por la utilización de maquinaria de potencia y herramientas manuales 
pesadas, a pesar de dicha actividad las cifras de invalidez y mortalidad son muy 
mínimas. 
 
 
2.1.3 Descripción general de la empresa. JAFERPA JFP S.A.S., en una empresa 
colombiana dedicada a la fabricación de autopartes, cuyo nombre lleva las 
iniciales de su fundador y gerente: JAVIER FERNANDO PALMA. 
 
 
2.1.3.1 Generalidades. 
 
 Actividad económica: JAFERPA JFP S.A.S., es una empresa colombiana 
perteneciente al sector autopartista, dedicada a la fabricación de autopartes de 
caucho, metal-caucho, plástico y mangueras. 
 
 Administradora de riesgos profesionales: ARP  BOLÍVAR. 
 
 Población trabajadora. JAFERPA JFP, cuenta con 76 empleados, distribuidos 
entre áreas administrativas y operativas (Ver tabla 15). 
 
Tabla 15. Población trabajadora de JAFERPA JFP S.A.S 
 
Cargo Cantidad 
Gerente general 1 
Coordinador comercial 1 
Asistente producción 1 
Director administrativo contable 1 
Director comercial 1 
Asistente comercial y jefe de exportaciones 1 
Director de calidad  y RR.HH. 1 
Director producción 1 
Jefe de producción de mezcla 1 
Jefe compras y tesorería 1 
Jefe de dibujo y calidad 1 
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Jefe de mantenimiento 1 
Mensajero 1 
Cartera 1 
Vendedores 7 
Facturación 1 
Recepción 1 
Conductor 1 
Servicios generales 1 
Soldador 2 
Jefe refilado 1 
Jefe bodega 1 
Jefe desarrollo 1 
Jefe soldadura 1 
Jefe troquelado 1 
Jefe vulcanizado y pintura 1 
Jefe de pintura 1 
Jefe de mangueras 1 
Jefe metalmecánica 1 
Operario refilado 6 
Operario desarrollo 2 
Operario bodega 3 
Operario mangueras 2 
Operario metalmecánica 13 
Operario mezcla 1 
Operario vulcanizado 10 
Operario troquelado 3 
Total 76 
 
Fuente: JAFERPA JFP S.A.S. Archivo de empleados, 15 de noviembre de 2011. 
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 Horarios de trabajo por área. La empresa cumple un horario de trabajo de 8 
horas diarias, para el área administrativa la entrada de trabajo es de una hora 
después de los operarios de planta, con el fin de que el ruido que produce el 
alistamiento de las maquinas no moleste al resto del personal (Ver tabla 16). Cuando 
hay pedido acumulado o se hace urgente una entrega, es necesario el trabajo de 
horas extras por parte de los trabajadores de las áreas de metalmecánica, troquelado 
y desarrollo. 
 
Tabla 16. Horarios de trabajo JAFERPA JFP S.A.S 
 
ÁREA 
HORARIO DE 
TRABAJO 
DÍAS DESCANSO 
ADMINISTRATIVA 8:30 am -5:30 pm Lunes-Viernes sábado-domingo 
OPERATIVA 7:30 am -4:30 pm Lunes-Viernes sábado-domingo 
 
Fuente: JAFERPA JFP S.A.S. Documentación recursos humanos, 15 marzo de 2012. 
 
 
2.1.3.2  Planeación estratégica. 
 
 Visión.49 Para el año 2015 ser la fábrica de autopartes en caucho, metal-
caucho, plástico y mangueras, líder de América Latina.  
 
 Misión.50 Ganar la lealtad de nuestros clientes actuales y potenciales a través 
de su preferencia por nuestro amplio portafolio de productos que se adelanta a sus 
expectativas. 
En JAFERPA JFP todos los colaboradores nos tratamos con el mismo apego a 
nuestros valores, que esperamos en el trato a nuestros clientes, trabajamos para 
crear valor para los accionistas y merecer el respaldo y admiración de la 
comunidad. 
 Política de calidad.51 La alta dirección de la industria JAFERPA JFP S.A.S., 
dedicada a la fabricación de bujes y guardapolvos para automotores; es consiente 
de los compromisos adquiridos con sus clientes, trabajadores, proveedores, 
estado, vecinos del sector y comunidad en general, en materia de calidad, medio 
ambiente, seguridad y salud ocupacional; estableciendo relaciones mutuamente 
beneficiosas en pro de un mejoramiento continuo; de la siguiente manera: 
                                                          
49 JAFERPA JFP S.A.S. Documentación recursos humanos, marzo de 2012. 
50
 Ibíd 49. 
51
 Ibíd 50. 
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En procura de la satisfacción de nuestros clientes, JAFERPA JFP S.A.S., realiza 
entregas oportunas, cumple con especificaciones técnicas, ofrece garantía de 
calidad y respaldo, asegura coherencia entre cantidades y referencias entregadas 
y solicitadas, considera las preferencias del cliente y cuenta con personal 
competente en todas sus dependencias. 
Proyectando su ampliación de mercado y márgenes de rentabilidad, decide 
emprender labores directamente relacionadas con el diseño de nuevas líneas de 
productos y análisis de competencia; involucrando innovación tecnológica, uso 
eficiente de recursos y talento humano, propiciando un ambiente seguro para sus 
trabajadores, creando nuevas fuentes de empleo. JAFERPA JFP S.A.S., se 
compromete a dar cumplimiento legal en disposiciones de índole ambiental y de 
seguridad y salud ocupacional, asignando los recursos necesarios para ello. 
 
 
2.1.3.3 Descripción de procesos. 
 
- Procesos. La empresa está conformada por cuatro plantas, la primera 
corresponde al área administrativa y planta de vulcanizado, y las otras tres plantas 
son de: Producción de caucho, bodegas de producto terminado y troquelado; 
metalmecánica y por ultimo desarrollo; estas a su vez se dividen en centros de 
trabajo como: Molienda, pintura de soportería, ensamble, pintura, acabados, 
empaque, corte, tornos, fresado y centro de mecanizado, la tabla 17 muestra los 
equipos empleados para dichas labores. 
 
En las plantas se elaboran: Bujes, cauchos, fuelles, guardapolvo, muñeco 
templete, rotula, arandela, piñón y soportes de las diferentes marcas de 
automóviles: Chevrolet, Mazda, Daewoo, Hyundai, Kia, Ford, Nissan, Toyota, 
Mitsubishi, Honda, Subaru, Renault, Skoda-Volskwagen, Lada, Fiat, Muelles, 
Peugeot-Citroen, Mercedes, Cherokee, vehículos agrícolas y vehículos pesados.  
Entre la maquinaria utilizada para la elaboración de los productos se encuentran 
las siguientes: 
Tabla 17.  Maquinaria de la fábrica de autopartes. 
 
TIPO DE MAQUINARIA CANTIDAD 
Extrusora 2 
Erosionadora de hilo 1 
Prensas de vulcanizado 8 
Prensa de embutido 3 
Torno revolver 5 
Torno paralelo 4 
Torno CNC 2 
Troqueladora 2 
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Fresadora 2 
Taladro vertical 3 
Centro mecanizado 1 
Autoclave 1 
Caldera 1 
Esmeril 5 
Molino 2 
Equipo de soldadura 5 
 
Fuente: Listado de Equipos JAFERPA JFP S.A.S., 17 de marzo de 2012. 
 
En la planta de procesamiento de caucho se fabrica la materia prima de todos los 
productos, el caucho, de acuerdo a la densidad, color, tamaño y especificaciones 
requeridas para la elaboración de cada producto.  Cuenta con un área construida 
de 153m2. Esta planta aparte del área de producción alberga los siguientes 
centros de trabajo: molino, caldera, autoclave, bodega y pintura de soportería. 
La planta de vulcanizado cuenta con un área construida de 145 m2, es donde se 
realiza el moldeado del caucho de acuerdo al producto que se va a elaborar.  El 
caucho inicialmente se pesa, se pasa por un proceso de vulcanizado de extrusión, 
donde se somete a altas presiones y temperaturas para lograr la forma y 
resistencia de la pieza.  Esta planta se encuentra distribuida en área de  
vulcanización del caucho y terminado de producto.  Adicionalmente   alberga los 
centros de trabajo de ensamble, pintura, acabado y empaque. 
La planta de metalmecánica cuenta con un área construida de 149 m2 y se 
realizan las siguientes operaciones:  
 
 Metalmecánica y Desarrollo: Se realizan operaciones de sustracción 
como torneado (Para superficies de revolución), fresado (Desplazamiento de una 
pieza sobre un eje de corte), esmerilado y cepillado (Operaciones de limpieza y 
pulimento mediante la acción abrasiva),  y  operaciones  de formado como el 
doblado (Quiebres de la pieza por medio de presión), y deformación, enrollado, 
bombeado y pestañado. En la figura 4 y 5 se observa la planta de metalmecánica 
y su distribución. 
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Figura 4. Planta metalmecánica. 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
Figura 5. Planta metalmecánica (2). 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
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 Soldadura: Se realizan operaciones de unión de dos o más partes por acción 
de un medio de fusión combustible o eléctrica. El área de soldadura se encuentra 
dentro de la planta de metalmecánica, es un espacio muy reducido (Ver figura 6). 
 
Figura 6. Área de soldadura. 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
 Troquelado: Tiene como actividad la perforación de piezas de gran calibre 
según requerimientos. En la figura 7 observamos que las máquinas de troquelado 
se encuentran distribuidas en un espacio amplio e iluminado 
 
Figura 7. Planta troquelado. 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
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 Acabado: Las operaciones de acabado se pueden dar al inicio, durante, o al 
final del proceso. Al inicio y en el proceso generalmente se hace un desengrase de 
la pieza. Así mismo, durante y al final del proceso, las piezas se someten a un 
acabado para mejorar su apariencia, como lo puede ser el galvanizado y la pintura 
tradicional. El área de acabados se encuentra ubicada dentro de la planta de 
vulcanizado. Debido a la concentración exigida en esta labor es necesario 
disponer de un buen sistema de iluminación (Ver figura 8). 
 
Figura 8. Área acabados. 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
 Pintura: La  finalidad de este proceso es añadir pintura de gran calidad y 
resistencia a piezas metálicas que requerían ser pintadas (Ver figura 9). 
Figura 9. Área pintura. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
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 Mangueras: Manejo de insumos, corte, enrollado de manguera, marcación de 
mangueras. Debido al tamaño de los equipos, la planta de mangueras cuenta con 
un espacio amplio, se encuentra perfectamente iluminado y demarcadas las áreas 
(Ver figura 10). 
Figura 10. Planta de mangueras. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
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 Flujograma de procesos: En el flujograma encontramos el proceso general de 
fabricación de una pieza. En la figura 11 se muestran las actividades en forma 
ordenada desde la llegada del pedido, el alistamiento de materia y finaliza con la 
obtención de una autoparte y su entrega final. 
Figura 11. Flujograma de procesos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
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 Productos. En la tabla 18 se encuentra resumido parte de los productos más 
representativos que ofrece la empresa de autopartes. 
 
Tabla 18.  Resumen de productos JAFERPA JFP S.A.S 
CAUCHO 
 
  
BARRA TENSORA ESTABILIZADORA CAJA DE DIRECCIÓN 
 
 
  
CAJA DE 
DIRECCIÓN 
AMORTIGUADOR 
GUARDAPOLVO 
FUELLE 
  
  
GUARDAPOLVO MUÑECO TEMPLETE ROTURA 
 
 
  
ARANDELA PIÑÓN 
AMORTIGUADOR MOTOR 
SOPORTE 
 
Fuente: Catálogo de productos JAFERPA JFP S.A.S.,  19 de marzo de 2012. 
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2.1.3.4 Planos generales de la empresa. La empresa está conformada por 4 
edificios, en ellos están distribuidas las diferentes plantas.  
 
El primer edificio es el de vulcanizado, cuenta con 4 pisos, distribuidos de la 
siguiente manera: piso 1. Planta de vulcanizado, piso 2. Área de refilado, piso 3. 
Área comercial, piso 3. Área administrativa. (Ver figuras 12, 13, 14 y 15) 
 
- Edificio vulcanizado. 
 
PISO 1. Planta vulcanizado 
 
Figura 12. Plano planta vulcanizado 
 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
PISO 2. Área de refilado 
 
Figura 13. Plano área de refilado 
 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
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PISO 3. Área comercial 
  
Figura 14. Plano área comercial 
 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
PISO 4. Área administrativa 
Figura 15. Plano área administrativa. 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
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- Edificio planta mangueras. 
 
En este se encuentra ubicadas las dos grandes plantas, mangueras y troquelado, 
con un área de 295 mt2 en el piso 1 (Ver figura 16), en el piso 2 y 3 encontramos 
las dos bodegas donde se almacena todo el producto terminado según 
referencias. (Ver figuras 17 y 18) 
 
PISO 1. Planta mangueras y troquelado 
 
Figura 16. Plano planta de mangueras y troquelado 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
PISO 2. Bodega 1 
Figura 17. Plano bodega 1. 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
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PISO 3. Bodega 2 
Figura 18. Plano bodega 2. 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
- Edificio planta metalmecánica. 
 
Este edificio cuenta con un solo piso, en él se encuentran distribuidas 13 
máquinas pesadas, es un espacio muy reducido para el número de máquinas 
instaladas (Ver figura 19). 
 
Figura 19. Plano planta metalmecánica. 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
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- Edificio planta desarrollo. En este edificio se encuentran el centro de 
mecanizado, otras máquinas de metalmecánica y el área de soldadura (Ver figura 
20). 
Figura 20. Plano planta desarrollo. 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
 
2.1.3.5 Mapa de procesos.  El mapa de procesos de la empresa JAFERPA JFP 
S.A.S., se encuentra dividido en 3 categorías: Los procesos estratégicos, los 
procesos operativos y los procesos de apoyo (Ver anexo A). 
 
 Procesos estratégicos (Gerenciales): Son los que proporcionan directrices a 
los demás procesos, estos permiten definir y desplegar las estrategias y 
objetivos de la organización: Planeación estratégica, gestión de procesos y 
sistema de gestión de S&SO 
 
 Procesos operativos: Son aquellos que impactan directamente sobre la 
satisfacción del cliente y cualquier otro aspecto de la misión de la 
organización: Ventas, gestión de innovación y desarrollo, planeación de la 
producción, operaciones y logística, distribución 
 
 Procesos de soporte: Son procesos que no están ligados directamente a la 
misión de la organización, pero resultan necesarios para que los procesos 
operativos lleguen a buen fin: Gestión financiera y administrativa, gestión 
mercadeo, gestión humana, gestión jurídica, tecnologías de la información, 
auditoría interna, gestión de S&SO. 
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2.1.4 Situación actual de la empresa en materia de seguridad y salud ocupacional. 
Para el desarrollo de la inspección de seguridad que nos permitiera diagnosticar el 
estado actual de la empresa en materia de seguridad industrial, identificación de 
las falencias de la empresa con relación a las normas y requisitos legales y 
normativos, se tomó como guía y referencia metodológica, la “Norma técnica 
colombiana” NTC 4114 (Realización de inspecciones planeadas), la cual nos 
define los parámetros específicos para realizar una inspección 
independientemente de la actividad económica de la empresa, además nos 
permite realizar descripciones detalladas de las áreas, equipos e instalaciones de 
la misma, que es justamente lo que se requiere en esta parte preliminar del 
estudio. En primera instancia se identificaron los componentes de la organización, 
los cargos, las tareas y los elementos y maquinarias empleados con relación a la 
actividad y demás aspectos que representan un riesgo para la salud de los 
trabajadores. Para la elaboración de las listas de chequeo se tomaron como 
referencia las siguientes: Lista de comprobación de higiene y seguridad del 
“Instituto de Higiene de España”, la lista de chequeo para auditorías empleada por 
el “Instituto Colombiano de Normas Técnicas” (ICONTEC), la lista de chequeo del 
“Manual de procedimiento para la verificación de los estándares mínimos del 
programa de salud ocupacional”, y la lista chequeo de lo que se debe inspeccionar 
en lugar de trabajo incluida en la norma NTC 4114. 
Para la realización de la inspección de seguridad se emplearon las siguientes 
herramientas y técnicas:  
 Recorrido detallado por las instalaciones. 
 
 Encuestas a los operarios y al empleado encargado del área de S&SO 
 
 Identificar los procesos y riesgos relacionados a las actividades de la empresa 
accidente. 
 
 Identificación de los elementos y herramientas de trabajo. 
 
 Identificación de los medios de protección. 
 
 Entrevista al gerente general 
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2.1.4.1 Estadísticas de riesgos profesionales. En cumplimiento con el Decreto 
1295 de 1994. Art 61, JAFERPA mantiene actualizadas las cifras de reportes de 
ausentismo laboral, de accidentalidad y enfermedades profesionales. A 
continuación se hace un resumen del comportamiento de estos indicadores, donde 
se evidencia que el ausentismo laboral por causas personales presenta la cifras 
de mayor participación (Ver tabla 29), por encima de accidentes profesionales (Ver 
tabla 20). 
 
Tabla 19. Casos reportados de ausentismo en JAFERPA JFP S.A.S. 
 
 
Fuente: JAFERPA JFP S.A.S. Estadísticas de accidentalidad. Bogotá D.C., 10 de 
diciembre de 2011 
 
 Cifras accidentabilidad JAFERPA JFP S.A.S. La tasa de accidentalidad en 
JAFERPA ha aumentado con relación al número de trabajadores que se han 
incorporado (Ver tabla 21), según los reportes realizados el 90% corresponden a 
lesiones leves.52 
 
Tabla 20. Cifras de accidentalidad en JAFERPA JFP S.A.S 
 
CIFRAS DE ACCIDENTALIDAD 
año 2006 2007 2008 2009 2010 2011 
Afiliados ARP 60 62 80 89 101 98 
N° accidentes 4 3 6 13 15 11 
 
Fuente: JAFERPA JFP S.A.S. Estadísticas de accidentalidad, 2006-2011. Bogotá D.C., 10 
de diciembre de 2011. 
 
 
 
                                                          
52
 JAFERPA JFP S.A.S. Reportes de accidentes laborales, 2012. Bogotá D.C. 
CAUSA 
CASOS REPORTADOS 2011 
Total 
En Feb Mar Abr May Jun Jul Agos Sept Oct Nov Dic 
CITA MEDICA 1 4 12 2 2 5 5 6 6 5 9 4 61 
ENFERMEDAD 1 2 3 5 7 6 9 7 11 9 3 1 64 
ASUNTO 
PERSONAL 
6 26 20 20 15 15 21 17 24 14 21 18 217 
TOTAL 8 32 35 27 24 26 35 30 41 28 33 23 342 
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 Indicadores generales de ausentismo año 2011. Estos indicadores son la 
herramienta para conocer el porcentaje de tiempo perdido en producción o 
tiempos muertos a causas de ausentismo laboral. La tabla 21 nos muestra las 
horas hombre y porcentaje de tiempo perdido mensualmente para el año 2011. 
  
Tabla 21. Índices generales de ausentismo en JAFERPA JFP S.A.S., año 2011. 
 
 
HORAS H AUSENTISMO % TIEMPO PERDIDO 
ENERO 172,5 8 4,64 
FEBRERO 202 32 15,84 
MARZO 172,5 35 20,29 
ABRIL 211 27 12,80 
MAYO 183 24 13,11 
JUNIO 182,5 26 14,25 
JULIO 211 35 16,59 
AGOSTO 183 30 16,39 
SEPTIEMBRE 211 41 19,43 
OCTUBRE 211,5 28 13,24 
NOVIEMBRE 173 33 19,08 
DICIEMBRE 153,5 23 14,98 
 
Fuente: JAFERPA JFP S.A.S. Estadísticas de accidentalidad, 2006-2011. Bogotá D.C., 19 
de diciembre de 2011 
 
Las estadísticas muestran que los índices de accidentalidad han aumento 
significativamente que a lo largo de los años, Los operarios de la empresa cuentan 
con equipo de protección personal adecuados para sus labores pero sin embargo 
por tener actividades principalmente relacionadas con metalmecánica un 
accidente de trabajo se puede presentar en cualquier momento.  
 
 
2.1.4.2 Listas de verificación53. Para la realización de la lista de verificación se 
toma como referencia la norma técnica colombiana la NTC 4114. Inspecciones 
planeadas, con el fin de conocer detalladamente la organización de la empresa. 
 
 
 
 
 
                                                          
53 INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TÉCNICAS Y CERTIFICACIÓN (ICONTEC). Norma técnica colombiana 4114. 
Realización de Inspecciones planeadas, (16, abril, 1997). Bogotá: ICONTEC, 1997.p. 1-17. 
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 Inventario general de la empresa. Todas las áreas de la empresa deben ser 
inspeccionadas, tratando de identificar el mayor número de condiciones 
subestándar.  De acuerdo a la metodología de la  NTC 4114 se realiza el 
inventario general de JAFERPA (Ver tabla 22). 
 
Tabla 22. Inventario general de la empresa. 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
GENERALIDADES DE LA EMPRESA 
RAZÓN SOCIAL JAFERPA JFP S.A.S 
NIT 900483828-8 
DIRECCIÓN Calle 69b N° 68F-47 
ACTIVIDAD Es una empresa colombiana perteneciente al sector 
autopartista, dedicada a la fabricación de autopartes de 
caucho, metal-caucho, plástico y mangueras. 
SECTOR Autopartista  
TELÉFONO 2255984 
POBLACIÓN 
TRABAJADORES 
76 
SECCIÓN PUESTO DE TRABAJO  No. DE 
TRABAJADORES 
TURNOS 
Gerencia 1 1 1 
Coordinador comercial 1 1 1 
Asistente producción 1 1 1 
Director administrativo 
contable 
1 1 1 
Director comercial 1 1 1 
Asistente comercial y 
jefe de exportaciones 
1 1 1 
Jefe de RH 1 1 1 
Director producción 1 1 1 
Cargo de jefe 13 13 1 
Operarios 40 40 1 
Mensajero 1 1 1 
Cartera 1 1 1 
Vendedores -- 7  
Facturación 1 1 1 
Recepción 1 1 1 
Conductor 1 1 1 
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Servicios generales -- 1 1 
Soldador 1 2 1 
PLANOS DE EMPRESA  Ver numeral 2.3.4  
ORGANIZACIÓN DE 
LA PREVENCIÓN  
La empresa cuenta con un responsable del área de seguridad 
industrial, el cual a su vez es jefe de recursos humanos 
INSTALACIONES 
FIJAS 
Gas 
EQUIPOS UTILIZADOS 
Extrusora 
Erosionadora de hilo 
Prensas de vulcanizado 
Prensa de embutido 
Torno revolver 
Torno paralelo 
Torno CNC 
Troqueladora 
Fresadora 
Taladro vertical 
Centro mecanizado 
Autoclave 
Caldera 
Esmeril 
Molino 
Equipo de soldadura 
Extrusora 
Erosionadora de hilo 
Prensas de vulcanizado 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE TRANSPORTE  
Transportador manual de plataforma 
 
 
 
CONTRATOS DE 
MANTENIMIENTO  
Planta telefónica Jaider Gómez 
Seguridad (Alarmas) COLSEGURITY 
Circuito cerrado  
Telefonía ETB 
Energía eléctrica Codensa 
Gas Gas natural 
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MEDIOS DE 
EMERGENCIA  
Circuito cerrado 
Extintores en cada planta y en cada piso 
Botiquín de emergencia en plantas 
Camilla de emergencia e inmovilizador 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
INSTALACIONES 
LOCATIVAS 
Descripción edificación área  operativa 
La edificación cuenta con una estructura conformada por 
columnas, vigas y placas en concreto reforzado y paredes 
estucadas, pisos en baldosa. Líneas de conducción para redes 
eléctricas, comunicación, agua etc.  
Elementos estructurales 
Estructura: Vigas, columnas en concreto reforzado. 
Fachada: Cemento afinado, ladrillo,  ventanearía 
en aluminio con vidrio de seguridad 
Cubierta superior: Techo en concreto  
Paredes interiores: Estuco y pintura de agua (Vinilo) 
 Puerta Metálicas, vidrio 
Pisos Baldosa (Áreas comunes) y madera 
(Apartamentos) 
 
Fuente: La autora. 2012 
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 INVENTARIO POR PUESTO DE TRABAJO. El objetivo primordial es facilitar 
la identificación de los riesgos que pueden afectar la salud de los trabajadores, 
relacionados a cada puesto de trabajo, con el fin de determinar y priorizar las 
partes críticas. La inspección por puesto de trabajo también permite identificar 
nuevos riesgos ocasionados por la instalación de equipos o modificaciones en los 
procesos. A continuación se describe las inspecciones planeadas por puesto de 
trabajo (Ver tablas 23-31). 
 
Tabla 23. Tabla de inspecciones planeadas área administrativa 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO 
Recepción, gerencia, calidad, recursos 
humanos, compras, facturación, 
comercial, ventas, dibujo, producción 
PROCESO Administrativo 
TAREAS REALIZADAS Labores administrativas 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE TAREAS Jornadas de 8 horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Equipo de cómputo (Computador). 
HERRAMIENTAS MANUALES Y ELÉCTRICAS Tijeras, guillotina de papel, bisturí 
MATERIALES MANEJADOS Ninguno 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Ninguno 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Ninguno 
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Líquido limpia pantallas, pegantes, 
tintas. 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP Ninguno 
ESTÁN LOS TRABAJADORES ENTERADOS DE 
LOS RIESGOS ESPECÍFICOS 
De manera deficiente 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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Tabla 24. Tabla de inspecciones planeadas área comercial 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Compras, facturación, comercial, 
ventas, cartera 
PROCESO Administrativo 
TAREAS REALIZADAS 
 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE TAREAS Jornadas de 8 horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Equipo de cómputo (Computador). 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Tijeras, guillotina de papel, bisturí. 
MATERIALES MANEJADOS Ninguno 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Ninguno 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Ninguno 
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS QUÍMICOS 
EMPLEADOS 
Líquido limpia pantallas, pegantes, 
tintas 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP Ninguno 
ESTÁN LOS TRABAJADORES ENTERADOS 
DE LOS RIESGOS ESPECÍFICOS 
De manera deficiente 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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Tabla 25. Tabla de inspecciones planeadas operario mangueras. 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Operario de mangueras 
PROCESO Producción de mangueras 
TAREAS REALIZADAS 
 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Jornadas de 8 horas diarias Manejo de 
insumos, corte, enrollado de manguera, 
marcación de mangueras 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS 
Autoclave, extrusora, marcador de 
manguera, jaladora de manguera 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Herramientas de mano: Destornilladores, 
alicates 
MATERIALES MANEJADOS Caucho 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA 
Transportador manual de plataforma 
Ninguno 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Ninguno 
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Negro de carbón 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Mantenimiento preventivo y correctivo 
EPP 
Guantes aislantes de calor Crusader Flex, 
respiradores, overol, peto de carnaza 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
De manera deficiente 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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Tabla 26. Tabla de inspecciones planeadas operario refilado. 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Operario de refilado 
PROCESO Acabados, ensamble y  empaque 
TAREAS REALIZADAS 
Cortar, limpiar, ensamblar, colocar logo y 
empacar 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Jornadas de 8 horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Máquina selladora 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Tijeras, cuchillas. 
MATERIALES MANEJADOS Caucho, plástico 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA 
Transportador manual de plataforma 
Ninguno 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Canastas 
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Ninguna. 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Pausas activas de trabajo 
EPP guantes  Hyflex 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
De manera deficiente 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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Tabla 27. Tabla de inspecciones planeadas operario de pintura. 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Operario de pintura 
PROCESO Pintura  
TAREAS REALIZADAS Pintar piezas metálicas 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Jornadas de 8 horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Equipo de pintura 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Tijeras 
MATERIALES MANEJADOS Caucho 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA 
Transportador manual de plataforma  
 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Canastas 
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Pinturas esmaltadas, barnices, lacas, 
pegamentos, tolueno, thinners. 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Pausas activas de trabajo 
EPP guantes  Hyflex 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
De manera deficiente 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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Tabla 28. Tabla de inspecciones planeadas operario de vulcanizado. 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Operario de vulcanizado 
PROCESO Vulcanizado  
TAREAS REALIZADAS Dar forma a los elementos de caucho 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Jornadas de 8 horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Prensa hidráulica de vulcanizado 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Herramientas manuales: destornillador, 
alicates 
MATERIALES MANEJADOS Caucho 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA 
Transportador manual de plataforma 
 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Canastas 
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Caolín. 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Mantenimiento preventivo y correctivo 
EPP 
Guantes y peto de carnaza, respirador 
AIRSEG 18000, Uso de guantes aislantes, 
protector auditivo de inserción 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
De manera deficiente 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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Tabla 29. Tabla de inspecciones planeadas operario soldadura 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Soldador 
PROCESO Soldadura  
TAREAS REALIZADAS Colocar soldadura a elementos mecánicos 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Jornadas de 8 horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS 
Soldador de punto, equipo de soldadura 
MIG, Equipo de soldadura autógena, 
Equipo de soldadura eléctrica, tanques de 
oxigeno 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Herramientas manuales: Destornillador, 
alicates 
MATERIALES MANEJADOS Metal, varillas, láminas de acero 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA 
Transportador manual de plataforma 
 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Canastas 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP 
Guantes y peto de carnaza, espirador 
AIRSEG 18000, guantes aislantes, 
protector auditivo de inserción, polaina en 
brazos y piernas, caretas con filtro UV, 
botas 
¿LOS TRABAJADORES ENTERADOS 
DE LOS RIESGOS ESPECÍFICOS? 
De manera deficiente 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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Tabla 30. Tabla de inspecciones planeadas operario metalmecánica. 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Operador metalmecánica 
PROCESO Metalmecánica 
TAREAS REALIZADAS 
Troquelado  de piezas, corte y perforación 
de tubos, corte de lámina 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Jornadas de 8 horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS 
Prensa hidráulica de embutido, 
Compresor, erosionadora de hilo, torno 
paralelo, torno revolver, taladro 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Herramientas manuales: destornillador, 
alicates, llaves 
MATERIALES MANEJADOS Metal, varillas, láminas de acero 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Transportador manual de plataforma 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Canastas 
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Taladrina 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP 
Cinturón ergonómico de doble banda 
elástica, guantes Hycron, overol de 
trabajo, anteojos, protector auditivo de 
inserción 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
De manera deficiente 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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Tabla 31. Tabla de inspecciones planeadas operario desarrollo. 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Operador desarrollo. 
PROCESO Metalmecánica 
TAREAS REALIZADAS Operación del centro de mecanizado 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Jornadas de 8 horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Centro de mecanizado, torno CNC. 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Herramientas manuales: destornillador, 
alicates 
MATERIALES MANEJADOS Metal, láminas de acero 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Transportador manual de plataforma 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Canastas 
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Taladrina 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP 
Guantes Hycron, overol de trabajo, 
Anteojos, protector auditivo de inserción 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
De manera deficiente 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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Tabla 32. Tabla de inspecciones planeadas operario bodega. 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Operador de bodega 
PROCESO Bodega 
TAREAS REALIZADAS 
Mantener el almacenamiento de productos 
terminados 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Jornadas de 8 horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Selladora, zunchadora 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Herramientas manuales: Destornillador, 
alicates, cuchillas 
MATERIALES MANEJADOS Plástico, caucho, metal, cartón  
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA 
Elevador de carga, transportador manual 
de plataforma 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Canastas 
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Ninguna 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP 
Cinturón ergonómico de doble banda 
elástica, guantes Hyflex 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
De manera deficiente 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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 Informe inspección del inventario de las condiciones de seguridad e 
higiene.54A cada condición subestándar se asigna un valor, identificados con las 
letras (A, B y C), de acuerdo con el potencial de pérdidas de la misma. Esta misma 
letra corresponde al tiempo que requiere la acción correctiva que debe tomarse 
(Inmediata, pronta o posterior), como puede observarse en la tabla 33. Una vez 
realizada la inspección se realiza el informe con los valores asignados a cada 
condición, el responsable de la misma y las observaciones encontradas (Ver tabla 
34) 
Tabla 33. Clasificación de valores para la clasificación subestándar  
Clase 
Potencial de pérdidas de la condición subestándar 
identificado 
Grado de 
acción 
 
A 
Podría ocasionar la muerte, una incapacidad permanente o perdida 
de algunas partes del cuerpo, o daños de considerable valor. 
Inmediata 
B 
Podría ocasionar una lesión o enfermedad grave, con una 
incapacidad temporal, o daño a la propiedad menor a la clase A. 
Pronta 
C 
Podría ocasionar lesiones menores incapacitantes, enfermedad 
leve o daños menores. 
Posterior 
 
Fuente: INSTITUTO GENERAL DE HIGIENE DE ESPAÑA, Lista de comprobación de condiciones 
de higiene y seguridad, [en línea] www.insht.es, 26 de agosto de 2012. 
 
 
Tabla 34. Informe inspección de inventario. 
 
INFORME INSPECCIÓN DE INVENTARIO 
Fecha: 27 de abril del 2012                              Responsable: Maira Alejandra Reyes Díaz 
    Condición Reportada  
No. Valor   Responsable Observación 
   
MANIPULACIÓN Y 
ALMACENAMIENTO DE LOS 
MATERIALES 
 
 
 
1 C Vías de transporte no despejadas y 
sin señalización. Jefe de S&SO 
Realizar jornadas 
de orden y aseo. 
                                                          
54
 INSTITUTO GENERAL DE HIGIENE DE ESPAÑA, Lista de comprobación de condiciones de higiene y 
seguridad, [en línea] www.insht.es, 15 de agosto de 2012. 
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2 C La superficie de las vías de transporte 
no es uniforme y presentan deterioro. Jefe de S&SO 
 
3 C Mejorar la disposición del área de 
trabajo de forma que sea mínima la 
necesidad de mover materiales. 
Jefe de S&SO 
 
4 C Usar estantes a varias alturas, o 
estanterías, próximos al área de 
trabajo, para minimizar el transporte 
manual de materiales. 
Jefe de S&SO, 
gerencia. 
Adquirir nuevos 
estantes. 
5 B Reducir la manipulación manual de 
materiales usando cintas 
transportadoras, grúas y otros medios 
mecánicos de transporte. 
Jefe de S&SO 
Los operarios 
olvidan el 
cinturón 
ergonómico.  
6 B Cuando se manipulen cargas, eliminar 
las tareas que requieran el inclinarse 
o girarse. 
Jefe de S&SO 
 
7 C Combinar el levantamiento de cargas 
pesadas con tareas físicamente más 
ligeras para evitar lesiones y fatiga, y 
aumentar la eficiencia. 
Jefe de S&SO 
 
8 B Marcar las vías de evacuación y 
mantenerlas libres de obstáculos. Jefe de S&SO 
Realizar jornadas 
de orden y aseo. 
   
HERRAMIENTAS MANUALES 
 
 
 
9 A Suministrar herramientas mecánicas 
seguras y asegurar que se utilicen los 
resguardos. 
Jefe de S&SO, 
gerencia. 
 
10 C Emplear herramientas suspendidas 
para operaciones repetidas en el 
mismo lugar. 
Jefe de S&SO 
 
11 A Proporcionar herramientas con un 
aislamiento apropiado para evitar 
quemaduras y descargas eléctricas. 
Jefe de S&SO 
Corregir los 
riesgo eléctricos 
12 B Minimizar la vibración y el ruido de las 
máquinas. 
Jefe de S&SO 
Jefe Mant. 
Adquirir aislantes 
de ruido y 
vibraciones. 
13 A Formar a los trabajadores antes de 
permitirles la utilización de 
herramientas mecánicas. 
Jefe de S&SO 
 
   
SEGURIDAD DE LA MAQUINARIA 
DE PRODUCCIÓN 
 
 
 
14 B Proteger los controles para prevenir 
su activación accidental. 
Jefe de S&SO 
Jefe de Mant. 
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15 B Hacer que las señales e indicadores 
sean fácilmente distinguibles unas de 
otras y fáciles de leer. 
Jefe de S&SO 
 
16 C Hacer etiquetas y señales fáciles de 
ver, leer y comprender. Jefe de S&SO 
 
17 A Utilizar guardas o barreras apropiadas 
para prevenir contactos con las partes 
móviles de la maquinaria. 
Jefe de S&SO 
 
18 A Usar barreras interconectadas para 
hacer imposible que los trabajadores 
alcancen puntos peligrosos cuando la 
máquina esté en funcionamiento. 
Jefe de S&SO, 
gerencia 
Diseñar 
resguardos 
móviles. 
19 B Formar a los trabajadores para que 
operen de forma segura y eficiente. Jefe de S&SO 
 
   
MEJORA DEL DISEÑO DEL 
PUESTO DE TRABAJO 
 
 
 
20 C Proporcionar una superficie de trabajo 
estable y multiusos en cada puesto de 
trabajo. 
 
Jefe de S&SO, 
gerencia 
 
21 C Proporcionar sitios para trabajar 
sentados a los trabajadores que 
realicen tareas que exijan precisión 
Jefe de S&SO, 
gerencia 
 
22 B Permitir que los trabajadores alternen 
el estar sentados con estar de pie 
durante el trabajo, tanto como sea 
posible. 
Jefe de S&SO  
23 B Dotar, de buenas sillas regulables con 
respaldo a los trabajadores sentados. Jefe de S&SO, 
gerencia 
Proporcionar 
sillas de trabajo a 
área de 
acabados. 
24 C Proporcionar formación para la puesta 
al día de los trabajadores con 
pantallas de visualización de datos 
Jefe de S&SO 
 
   
ILUMINACIÓN 
 
 
 
25 C Incrementar el uso de la luz natural. Jefe de S&SO  
26 C Iluminar el área de trabajo y minimizar 
los cambios de luminosidad. Jefe de S&SO 
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27 C Eliminar las superficies brillantes del 
campo de visión del trabajador. 
Jefe de 
Mantenimiento 
 
   
LOCALES 
 
 
 
28 B Proteger al trabajador del calor 
excesivo. 
Jefe de S&SO 
 
29 B Aislar o apartar las fuentes de calor Jefe de S&SO  
30 B Instalar sistemas efectivos de 
extracción localizada que permitan un 
trabajo seguro y eficiente. 
Jefe de S&SO, 
gerencia 
Se instalaron 
extractores en 
soldadura y 
pintura. 
31 C Mejorar y mantener los sistemas de 
ventilación para asegurar una buena 
calidad del aire en los lugares de 
trabajo. 
Jefe de S&SO,  
gerencia 
 
  
RIESGOS AMBIENTALES  
 
32 B Aislar o cubrir las máquinas ruidosas 
o ciertas partes de las mismas. Jefe de S&SO 
Instalar aislantes 
de ruido. 
33 B Mantenimiento periódico de las 
herramientas y máquinas para reducir 
el ruido 
Jefe de 
Mantenimiento 
 
34 B Reducir las vibraciones que afectan a 
los trabajadores a fin de mejorar la 
seguridad, la salud y la eficiencia en el 
trabajo. 
Jefe de S&SO, 
gerencia 
 
35 B Reducir las vibraciones que afectan a 
los trabajadores a fin de mejorar la 
seguridad, la salud y la eficiencia en el 
trabajo. 
Jefe de S&SO, 
gerencia 
 
   
SERVICIOS HIGIÉNICOS Y 
LOCALES DE DESCANSO 
 
 
36 B Mejorar, junto a sus trabajadores, las 
instalaciones de bienestar y de 
servicio. 
Jefe de S&SO 
y operario 
 
37 C Con el fin de asegurar una buena 
higiene y aseo personales, suministrar 
y mantener en buen estado 
vestuarios, locales de aseo y servicios 
higiénicos 
Jefe de S&SO 
y operarios. 
 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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 Lista de verificación de las condiciones mínimas de seguridad y salud 
ocupacional55. Se realiza una verificación de los estándares mínimos que debe 
tener una empresa en materia de salud ocupacional, para lo cual se emplea el 
manual de procedimientos para dicha verificación, donde afirma que es 
fundamental establecer los requisitos mínimos con la finalidad de contribuir, con 
ello, a mejorar las condiciones de salud y de trabajo de la población trabajadora 
(Ver tabla 35). 
 
Tabla 35. Lista de chequeo condiciones mínimas de S&SO. 
 
LISTA DE CHEQUEO CONDICIONES MÍNIMAS DE SEGURIDAD Y SO. 
(Convecciones: C-cumple, NC- no cumple, NA-no aplica, NV-no se verifico) 
CÓD. CRITERIO C NC NA NV 
ESTRUCTURA DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL JAFERPA JFP S.A.S 
1.IDENTIFICACIÓN Y GENERALIDADES DE LA EMPRESA - CENTRO DE TRABAJO 
1.1 
Hay un programa de salud ocupacional escrito, 
vigente y firmado por el representante legal de la 
organización. 
 
X 
  
1.2 Todos los trabajadores están afiliados a EPS y ARP X 
   
1.3 
Existe un procedimiento para verificar si los 
contratistas y subcontratistas afilian a los trabajadores 
a la EPS y ARP. 
  
X 
 
2. POLÍTICA DE SALUD OCUPACIONAL 
2.1 
La política de salud ocupacional está registrada en un 
documento vigente. 
X 
   
3. COMITÉ PARITARIO DE SALUD OCUPACIONAL - VIGÍA OCUPACIONAL 
3.1 
El COPASO está constituido, y de ello hay un registro 
vigente en el área de control del Ministerio de la 
Protección Social. 
 
X 
  
4. RECURSOS 
4.1 
Hay un responsable del programa de salud 
ocupacional.  
X 
  
4.2 
Se ha establecido la partida de gastos necesaria para  
las actividades del año.  
X 
  
                                                          
55
 MINISTERIO DE PROTECCIÓN SOCIAL, Manual de procedimientos para verificar los estándares 
mínimos de seguridad y salud ocupacional, lista de chequeo, pág. 6. 
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4.3 
Existe un procedimiento para disponer de los recursos 
de las áreas y los equipos necesarios para el 
desarrollo del programa de salud ocupacional. 
 
X 
  
4.4 
Hay un sistema de información mínimo estructurado 
para administrar los datos del PSO.  
X 
  
DESARROLLO DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL - (PROCESO) 
1. DIAGNÓSTICO 
1.1 
Están escritos los procedimientos para identificar los 
peligros y para evaluar los riesgos laborales.  
X 
  
1.3 
Existe procedimiento para que los trabajadores 
reporten las condiciones de trabajo peligrosas.  
X 
  
1.4 
Están definidos los riesgos prioritarios relacionados 
con las condiciones de trabajo.  
X 
  
1.5 
Si se trabaja con sustancias tóxicas, estas son 
catalogadas como un riesgo prioritario.   
X 
 
1.6 
La metodóloga empleada para identificar riesgos y 
peligros, es actualizada como mínimo 1 vez al año, y 
al hacerlo se tiene en cuenta los cambios en las 
condiciones de trabajo. 
 
X 
  
1.7 
Hay información clasificada de la población laboral 
según variables demográficas, sociales y económicas.  
X 
  
1.8 
Hay información actualizada sobre el resultado de los 
exámenes médicos (De ingreso y retiro), 
incapacidades, ausentismo, mortalidad, accidentes de 
trabajo y enfermedad laboral. 
 
X 
  
1.9 
Hay un procedimiento para que los trabajadores 
reporten las condiciones de salud.  
X 
  
1.10 
Están definidas las prioridades relacionadas con las 
condiciones de salud de los trabajadores.  
X 
  
1.11 
Se establece la relación que puede haber entre las 
condiciones de salud prioritaria y las condiciones de 
trabajo. 
 
X 
  
2. PLANEACIÓN 
2.1 
Están definidos los objetivos del PSO y ellos son 
mensurables.  
X 
  
2.2 
Los objetivos están acordes con las prioridades 
identificadas para las condiciones de trabajo y de 
salud. 
 
X 
  
2.3 
Las metas a corto plazo se orientan a intervenir 
riesgos prioritarios.  
X 
  
95 
 
3. INTERVENCIÓN 
3.1 
Hay normas preventivas escritas de seguridad 
industrial.  
X 
  
3.2 
Los trabajadores conocen las normas preventivas de 
seguridad industrial.  
X 
  
3.3 
Hay un procedimiento escrito para verificar si los 
trabajadores cumplen con las normas de seguridad 
industrial. 
 
X 
  
3.4 
Está escrito y se aplica el procedimiento para revisar 
si se intervienen los puestos de trabajo con las 
medidas de seguridad industrial, y si los mecanismos 
de control son eficaces. 
 
X 
  
3.5 
Hay un plan complementario para el control de los 
riesgos de seguridad Industrial, que incluye entre 
otras medidas, la rotación de las personas o la 
disminución de las horas en contacto con el riesgo 
para disminuir la exposición. 
 
X 
  
3.6 
Están identificados los puestos  de trabajo que 
requieren complementariamente EPP indispensables. 
X 
   
3.7 
A cada trabajador que requiere EPP se le hace 
entrega y se reponen cuando es necesario, gestión 
de la que se lleva un registro formal. 
X 
   
3.8 Se capacita a los trabajadores sobre el uso de EPP. 
 
X 
  
3.10 
Hay procedimientos para garantizar que la sede tenga 
unas condiciones básicas de saneamiento referentes 
al agua potable, servicios sanitarios, comedores, 
control de vectores, deshechos y disposición de 
basuras. 
 
X 
  
3.11 
Hay y se aplican procedimientos escritos para 
garantizar que los residuos sólidos, líquidos o 
gaseosos emitidos por la empresa cumplen las 
normas ambientales mínimas. 
 
X 
  
3.12 
Hay un procedimiento escrito para reportar los 
accidente de trabajo, y este reporte se hace bajo las 
normas vigentes 
 
X 
  
3.13 
Hay un procedimiento escrito para investigar los 
accidentes de trabajo.  
X 
  
3.14 
La investigación de los accidentes de trabajo incluye 
el análisis de causalidad.  
X 
  
3.16 
Hay un procedimiento escrito para verificar su se 
efectúan las acciones preventivas y correctivas, y 
dicho procedimiento se cumple. 
 
X 
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3.17 
Hay un registro estadístico de los accidentes e 
incidentes que ocurren, y se analizan y difunden las 
conclusiones derivadas del estudio del mismo. 
 
X 
  
3.19 
Hay un plan escrito de las inspecciones de seguridad 
industriales, que incluyen la aplicación de listas de 
chequeo. 
 
X 
  
3.20 
Hay un registro de las inspecciones planeadas y el 
registro de las mismas.  
X 
  
3.22 
Hay un plan de mantenimiento preventivo y correctivo 
de las instalaciones, de los equipos y las 
herramientas que se ejecutan según el cronograma. 
X 
   
3.23 
Hay procedimientos detallados para realizar 
operaciones de mantenimiento en máquinas o áreas 
críticas. 
 
X 
  
3.26 
Están escritos los criterios para practicar exámenes 
médicos de ingreso, periódicos y de retiro para lo cual 
se tiene en cuenta la exposición a factores de riesgo. 
 
X 
  
3.27 
Un médico con formación en medicina del trabajo 
realiza el examen médico ocupacional.  
X 
  
3.28 
Hay una norma que establece que la historia clínica 
de los trabajadores está bajo custodia exclusiva del 
médico y que por ningún motivo se puede violar la 
confidencialidad de ella. 
 
X 
  
3.29 
Hay una norma de que define la frecuencia de los 
exámenes periódicos según el comportamiento del 
factor de riesgo. 
 
X 
  
3.30 
El médico informa y orienta al trabajador sobre el 
resultado del examen que practico.  
X 
  
3.32 
Hay un procedimiento escrito para realizar la 
reubicación del trabajador con incapacidad temporal o 
permanente. 
 
X 
  
3.33 
Hay un procedimiento escrito para coordinar con la 
EPS y la ARP el reintegro precoz del trabajador con 
incapacidad. 
 
X 
  
3.34 
La empresa dispone con recurso propio o contratado 
de vigilancia epidemiológica.   
X 
 
3.38 
Hay un programa para mantener o mejorar la salud de 
los trabajadores y se ejecuta según lo establecido en 
el cronograma. 
 
X 
  
3.39 
Están identificados y evaluados los puntos 
vulnerables para la empresa.  
X 
  
3.40 
Existe un plan de emergencias en la empresa, así 
como los procedimientos generales en caso de 
accidentes. 
 
X 
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3.41 
Hay brigadas de emergencia (Primeros auxilios, 
contra incendios, evacuación).  
X 
  
3.45 
Hay un programa de mantenimiento periódico de los 
equipos de detección y control de incendios. 
X 
   
3.47 
Hay un plan de capacitación escrito que se basa en 
los riesgos prioritarios.  
X 
  
3.48 
Todos los trabajadores reciben inducción sobre el 
PSO y sobre los riesgos inherentes a su puesto de 
trabajo, así como los efectos de ello y la forma de 
controlarlos. 
 
X 
  
RESULTADOS 
1.1 
La empresa mide la progresión de la cobertura, con 
sistema de control, de los puestos de trabajo con alto 
riesgo. 
 
X 
  
1.2 
La empresa mide la progresión de la cobertura, con 
sistema de control, de los trabajadores expuestos 
altos riesgos. 
 
X 
  
1.3 
La empresa mide la frecuencia de los accidentes de 
trabajo.  
X 
  
1.4 
La empresa mide la severidad de los accidentes de 
trabajo.  
X 
  
1.5 La empresa mide el índice de lesiones incapacitantes. 
 
X 
  
1.6 
La empresa mide la incidencia de enfermedades 
ocupacionales.  
X 
  
1.7 La empresa mide el ausentismos general. 
 
X 
  
1.8 La empresa la calidad de la asistencia de la ARP. 
 
X 
  
1.9 
La gerencia revisa periódicamente los resultados de 
los indicadores del programa de SO.  
X 
  
 
Fuente: La autora. 2012. 
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 Lista de chequeo de cumplimiento de los requisitos de la norma OHSAS 
1800156. Con el propósito de conocer la situación actual de JAFERPA JFP S.A.S., 
frente a los requisitos exigidos en la norma NTC- OHSAS 18001 se realizó una 
encuesta en el cual se analizó cada uno de los puntos y se verificó cuál es el 
estado de la compañía de acuerdo a la lista de chequeo empleada por el 
ICONTEC para auditorías (Ver tabla 36). Este diagnóstico fue aplicado a la 
persona encarga del área de seguridad industrial la cual también está encargada 
del área de recursos humanos por lo tanto conoce en general todo lo relaciona con 
el personal de la empresa desde el momento de la incorporación. 
 
 
Tabla 36. Lista de chequeo cumplimiento de la Norma OHSAS 18001 
 
 
CUMPLIMIENTO DE LOS REQUISITOS DE LA NORMA OHSAS 18001 
 
ELEMENTOS DE LA NORMA Cumplido 
Faltan 
aspectos 
No 
cumplido 
Observaciones 
Planificación 
1. ¿Existe una política que exprese 
los objetivos globales del sistema y 
está firmada por la alta gerencia? 
 
  X  
2. ¿Se han identificado los peligros 
propios de la actividad económica y 
se han priorizado con un método 
confiable? 
  X  
3. ¿Se calcularon y analizaron las 
estadísticas de accidentalidad y 
ausentismo para identificar puntos 
críticos de control? 
  X  
4. ¿Se elaboró el reglamento de 
higiene y seguridad? 
  X  
5. ¿Se tiene actualizado el perfil 
sociodemográfico de la población de 
la empresa? 
  X  
6. ¿Se revisó la normatividad legal 
que aplica a la empresa para el 
control de las situaciones de riesgo? 
  X  
7. ¿Se definieron los objetivos del   X  
                                                          
56
 INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TÉCNICAS Y CERTIFICACIÓN. ICONTEC, lista de chequeo 
empleada para auditorías. Bogotá: ICONTEC 1997. 
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sistema acordes con los riesgos 
prioritarios a control? 
8. ¿Se elaboró un plan de acción con 
responsables y tiempos, para 
alcanzar cada uno de los objetivos 
propuestos? 
  X  
Implementación y operación 
9. ¿Se asignó a un responsable, de 
un nivel alto de dirección, para 
asegurar el cumplimiento de los 
objetivos del  Sistema? 
  X  
10. ¿Se conformó el comité de salud 
ocupacional democráticamente y de 
acuerdo con las exigencias de ley? 
 X   
11. ¿Se diseñaron los sistemas de 
vigilancia epidemiológica para los 
factores de riesgo prioritarios que así 
lo requieran? 
  X  
12. ¿El sistema o sistemas de 
vigilancia  incluyen actividades para 
el ambiente y las personas? 
  X  
13. ¿Se elaboró un plan de 
entrenamiento acorde con los 
factores de riesgo a controlar y con 
las responsabilidades asignadas a 
cada cargo? 
  X  
14.¿Incluye el plan de entrenamiento 
la divulgación de la política a todos 
los niveles de la organización 
  X  
15. ¿El plan de entrenamiento incluye 
a los trabajadores temporales, 
proveedores y contratistas, según 
sean los procedimientos críticos que 
deben conocer? 
  X  
16. ¿Se definieron los procedimientos 
críticos que necesitan ser 
documentados para el control 
operativo de los riesgos (Trabajo en 
alturas, manejo de químicos, 
soldadura, suministro de protección 
personal, protección de maquinaria)? 
  X  
17. ¿Se diseñó el plan de 
preparación y respuesta ante 
emergencias de acuerdo con los 
requisitos de ley? 
X    
18. ¿Se diseñó un procedimiento   X  
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para la investigación y análisis de los 
accidentes de trabajo y 
enfermedades profesionales? 
19. ¿Se definieron los registros que 
permitan la evaluación de las 
actividades del programa tales como 
notificación e investigación de 
accidentes, entrenamiento y 
capacitación, actas para comité? 
  X  
Verificación y evaluación 
20. ¿Se definieron indicadores de 
impacto relacionados con la 
eliminación o control de los riesgos 
(Tasas o índices de accidentalidad, 
enfermedad profesional, 
ausentismo)? 
  X  
21. ¿Se definieron indicadores de 
proceso para revisar el cumplimiento 
de las actividades críticas del 
programa (Cobertura en 
entrenamiento y divulgación de la 
política, % de cumplimiento de diseño 
de procedimientos)? 
  X  
22. ¿Se construyeron indicadores 
específicos a los sistemas de 
vigilancia para verificar el 
cumplimiento de las actividades en el 
ambiente y las personas? 
 
  X  
Revisiones de gerencia 
 
    
23. ¿Se definió desde la gerencia los 
tiempos y espacios para la revisión 
de las actividades e indicadores del 
sistema? 
  X  
 
Fuente: La autora. 2012 
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 Valoración de las condiciones para inspeccionar en lugares de trabajo.57 La 
inspección permite estudiar las condiciones de seguridad en las instalaciones y 
tareas que se realizan en los lugares de trabajo. Con ella se pretende identificar 
riesgos que podrán traducirse en pérdidas, tanto humanas como materiales.  
La inspección de seguridad permite detectar si aquellas condiciones están o no 
controladas y los riesgos potenciales que  pueden ocasionar pérdidas que afecten 
a las personas y a la propiedad. Estas inspecciones se deben realizar de forma 
periódica, puesto que los riesgos se están generando constantemente.  
Para la inspección se empleó la guía para selección de aspectos se deben 
inspeccionar, presente en la norma técnica colombiana NTC 4114, de los cuales 
se determinaron aquellos en condición de riesgo (Ver tabla 37). 
 
Tabla 37. Valoración de las condiciones mínimas de trabajo. 
                                                          
57
 INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TÉCNICAS Y CERTIFICACIÓN (ICONTEC). NTC 4114. 
Guía  para selección de aspectos que se deben inspeccionar, Bogotá: ICONTEC. 1997, pág. 12. 
FACTOR ORIGEN SITUACIÓN 
NO 
CONTROLADO 
CONTROLADO 
In
s
ta
la
c
io
n
e
s
 l
o
c
a
ti
v
a
s
 
Superficies de trabajo: 
pisos, tapetes, escaleras, 
cintas antideslizantes, 
rejillas, muelles 
Derrames X  
Obstáculos X  
Defectos  X  
Desniveles X  
Cintas 
antideslizantes 
 X 
Vías de acceso: 
Carreteras, pasillos, etc. 
Accesibilidad X  
Demarcación X  
Dimensiones X  
Iluminación  X 
Tuberías. 
Código de colores X  
Estado  X 
Materiales  X 
Aislamiento  X 
Bodegas de 
almacenamiento 
Ubicación  X 
Segregación X  
Controles  X 
Diseño X  
Señalización X  
Normas X  
In
s
ta
la
c
io
n
e
s
 
e
lé
c
tr
ic
a
s
 Cableado, tomas, 
cordones, puesta a tierra, 
conexiones, cajas de 
interruptores, paneles, 
transformadores, 
Ubicación 
 
 
X 
Protección X  
Señalización X  
Normas X  
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Fuente: La autora. 2012. 
 
 
 
 
M
á
q
u
in
a
s
 y
 
e
q
u
ip
o
s
 
Bombas, calderas, equipos 
para calentar o enfriar, 
cilindros de gas 
comprimido 
Guardas  X 
Bordes cortantes X  
Partes rotatorias X  
Engranaje  X 
Puesta a tierra 
 
 
X 
H
e
rr
a
m
ie
n
ta
s
 
Manuales, de potencia 
(Torno, taladros, etc.) 
Manejo X  
Limpieza  X 
Guardas X  
Mantenimiento  X 
Sitios de 
almacenamiento 
 X 
D
e
s
e
c
h
o
s
 
s
ó
li
d
o
s
 
Área de basuras 
Acumulación  X  
Remoción X  
Almacenamiento X  
Tratamiento X  
Eliminación  X 
R
e
c
ip
ie
n
te
s
 
Todos los objetos (Fijos o 
móviles) para cargar 
materiales como cajones, 
cajas canastas, canecas, 
cajas  
Descripción de 
material 
X  
Producto que 
contiene 
X  
Fisuras  X 
Apilamiento X  
E
q
u
ip
o
 d
e
 
a
te
n
c
ió
n
 d
e
 
e
m
e
rg
e
n
c
ia
s
 
Extintores, hidratantes, 
gabinetes, camillas, 
alarmas, rociadores. 
Cobertura X  
Espacio X  
Señalización X  
Funcionamiento X  
Codificación de 
colores 
X  
Cumplimiento de 
normas 
X  
E
le
m
e
n
to
s
 
d
e
 
p
ro
te
c
c
ió
n
 
p
e
rs
o
n
a
l 
Casco, guantes, botas, 
casco, caretas, overol, etc., 
Uso 
 
 X 
Limpieza  X 
Almacenamiento X  
F
a
c
to
r
e
s
 d
e
 
ri
e
s
g
o
 
fí
s
ic
o
 
Iluminación, ruido, 
temperatura 
Niveles TLV X  
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2.1.5 Resultados generales del diagnóstico.  De acuerdo a la inspección realizada, 
los recorridos efectuados a las instalaciones y puestos de trabajo, identificando 
cada uno de sus riesgos, se  obtiene los siguientes resultados: 
- Se realizó un informe inspección del inventario de las condiciones de seguridad 
e higiene, de acuerdo a la escala de valores para clasificar las condiciones 
subestándar se puede concluir los resultados mostrados en la gráfica 2. 
 
Gráfica 2. Porcentaje de condiciones subestándar. 
 
 
 
 
Fuente: La autora. Resultado de inspección, 2012. 
 
La grafica muestra que el 16%  de las condiciones de seguridad e higiene estas 
dentro la clase A: Podría ocasionar la muerte, una incapacidad permanente o 
pérdida de algunas partes del cuerpo, o daños de considerable valor, el 39% de 
las condiciones se encuentran en clase B: Actos que podrían ocasionar una lesión 
o enfermedad grave, con una incapacidad temporal, o daño a la propiedad menor 
a la clase A y el 45% son de clase C: Podrían ocasionar lesiones incapacitantes 
menores, enfermedad leve o daños menores  
 
 La lista de chequeo de cumplimiento de los requisitos de la norma OHSAS 
18001, refleja la deficiencia de la empresa en cuanto a seguridad industrial, las 
cuales en su mayoría son causa del desconocimiento del tema y falta de 
compromiso por parte de la alta dirección, no se cumple con los requisitos 
generales (Ver gráfica 3). 
16% 
45% 
39% 
Condiciones subestandar de higiene y 
seguridad 
CLASE A
CLASE B
CLASE C
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Gráfica 3. Cumplimiento de requisitos generales S&SO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. Resultado de inspección, 2012. 
 
De acuerdo a la encuesta realizada al jefe de seguridad industrial la empresa 
cuenta un porcentaje de cumplimiento de 4,3% lo que indica que se la empresa no 
está cumpliendo los requisitos legales en seguridad industrial o  implementando un 
sistema de gestión. 
 
En los resultados de planificación, implementación y operación el porcentaje de 
cumplimiento es notoriamente deficiente, observándose un gran desconocimiento 
del sistema (Ver gráficas 4 y 5). 
 
Gráfica 4. Cumplimiento de planeación de S&SO en JAFERPA. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. Resultado de inspección, 2012. 
91,3% 
4,3% 4,3% 
Cumplimiento de los requistos 
generales de S&SO en JAFERPA 
NO CUMPLIENDO
CUMPLIENDO
FALTAN ASPECTOS
0% 
100% 
Cumplimiento de planeación de S&SO en 
JAFERPA 
CUMPLIENDO
NO CUMPLIENDO
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La empresa no tiene ningún porcentaje de cumplimiento en cuanto a planeación, 
está en un proceso de identificación de riesgos y de organización de requisitos 
legales pero no cuenta con los objetivos y políticas para iniciar en buen programa. 
 
Gráfica 5. Cumplimiento de implementación y operación del SGSISO. 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. Resultado de inspección, 2012. 
Se evidencia que JAFERPA presenta un porcentaje de 10% de incumplimiento de 
la norma y un 10% de aspectos faltantes, acciones insuficientes para cumplir con 
un sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional, hasta el momento la 
única acción tomada por la empresa es el plan de emergencia, pero este se 
encuentra desactualizado. 
 
 
 De acuerdo a la lista de verificación de las condiciones mínimas de seguridad y 
salud ocupacional, se puede apreciar un porcentaje mínimo de cumplimiento en 
cuanto a la estructura de un programa de salud ocupacional (Ver gráfica 6). 
Gráfica 6. Cumplimiento de la estructura del programa de salud ocupacional 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. Resultado de inspección, 2012. 
10% 
90% 
10% 
Cumplimiento de implementación y operación  
CUMPLIENDO
NO CUMPLIENDO
FALTAN ASPECTOS
22% 
67% 
11% 
Comparativo de la estructura del PSO 
CUMPLE
NO CUMPLE
NO APLICA
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De igual manera en el desarrollo y resultados del programa de salud ocupacional, 
se muestra un cumplimiento mínimo de las condiciones de higiene y seguridad 
industrial (Ver gráficas 7 y 8) 
 
Gráfica 7. Cumplimiento del desarrollo del programa de salud ocupacional 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. Resultado de inspección, 2012. 
 
Gráfica 8. Comparativo de resultados del programa de salud ocupacional 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. Resultado de inspección, 2012. 
 
A nivel general la empresa no cumple con mayor porcentaje los requisitos básicos 
de un programa de salud ocupacional, está documentado el programa pero tanto 
su estructura como su desarrollo están mal diseñados. Por lo tanto evidencia un 
alto desconocimiento de los requisitos legales de S&SO, de los derechos de los 
trabajadores y los deberes de los empresario 
 
14% 
82% 
4% 
Comparativo del desarrollo del PSO 
CUMPLE
NO CUMPLE
NO APLICA
0% 
100% 
Comparativo de resultados del PSO 
CUMPLE
NO CUMPLE
NO APLICA
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 De acuerdo a la valoración de los aspectos que se deben controlar en la 
empresa se encuentra un gran porcentaje de condiciones no controladas (Ver 
gráfica 9).  
Gráfica 9. Valoración de los aspectos de higiene y seguridad en JAFERPA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. Resultado de inspección, 2012. 
De acuerdo a la valoración realizada y a los resultados de la gráfica el 85% de los 
eventos no están controlados, lo que asegura la presencia de incidentes laborales 
por condiciones de higiene y seguridad 
 
 
 En las encuestas realizadas a los empleados de la empresa se evidencio que 
habían no han recibido muy pocas capacitaciones relacionadas con el tema de 
seguridad industrial se encontraron los resultados mostrados en la gráfica 10. 
 
Gráfica 10. Capacitaciones recibidas de seguridad industrial 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: La autora. Resultado de inspección, 2012. 
11% 
16% 
26% 
42% 
5% 
Capacitaciones de seguridad industrial 
Selección y uso de elementos de
protección personal
Manipulación y uso de
extintores
Brigadas de emergencia
Primero auxilios
Plan de evacuación
15% 
85% 
Valoración de los aspectos de higiene y seguridad 
CONTROLADO
NO CONTROLADO
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2.2 IDENTIFICACIÓN Y EVALUACIÓN DE RIESGOS. 
 
2.2.1 Metodología de trabajo.  La evaluación de los riesgos en los centros 
laborales, instalaciones y puesto de trabajo se realiza de acuerdo a las 
características particulares de cada lugar. Este procedimiento puede servir para 
cumplir de forma rápida, sencilla y eficaz con la obligación de las entidades de 
poseer una evaluación del nivel de seguridad existente en sus instalaciones y 
establecer los medios de prevención y protección, basados en el mejoramiento 
continuo de las condiciones de trabajo. La valoración de los riesgos es la base 
para la gestión proactiva de S&SO, liderada por la alta dirección como parte de la 
gestión integral de riesgo, con la participación y compromiso de todos los niveles 
de la organización y otras partes interesadas, independientemente de la 
complejidad de la valoración de los riesgos, esta debería ser sistemática que 
garantice el cumplimiento de su propósito58.  
 
Para la identificación y evaluación de riesgo en JAFERPA JFP S.A.S, se empleó la 
metodología de GTC 45, versión 2010, en la cual se realiza una identificación de 
los riesgos por puesto de trabajo, donde para el caso de la empresa los riesgos 
que se presentan en cada puesto son similares por ser procesos en cadena. 
También se toma esta guía por su forma explícita de identificar los riesgos, su 
valoración y los respectivos controles. Para desarrollar la metodología de la GTC 
45 se realizan los siguientes procedimientos59:  
 
 Definir el instrumento para recolectar la información: Una herramienta donde 
se registre la información para la identificación de los peligros y valoración del 
riesgo. 
 
 Clasificar los procesos, tareas y actividades: Preparar una lista de los procesos 
de trabajo y de cada una de las actividades que lo componen y clasificarlas. 
 
 Identificar los peligros: Incluir todos aquellos relacionados con la actividad 
laboral, considerar quien, como y cuando puede resultar afectado. 
 
                                                          
58
 INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TÉCNICAS Y CERTIFICACIÓN (ICONTEC). GTC 45. 
Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. 
Bogotá: ICONTEC pág. 4. 2010. 
59
 Ibíd 58, pág. 7. 
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 Identificar los controles existentes: Relacionar todos los controles que la 
organización ha implementado para reducir los riesgos asociados a cada 
peligro. 
 
 Valorar el riesgo: Dar un valor a cada uno de los riesgos empleando la 
metodología de la guía. 
 
2.2.2 Panorama de riesgos profesionales.  El panorama de general de riesgos 
permite identificar, localizar y analizar las situaciones de riesgos existentes, con el 
fin de priorizar y planificar las medidas de previsión, prevención y protección más 
convenientes y adecuadas, según sea el tipo de exposición y severidad de las 
consecuencias. Para organizar de una forma sistemática la información 
proveniente del proceso de la identificación de los peligros y la valoración de los 
riesgos de emplea la matriz de riesgos de la GTC 45. 
En primer lugar se deben clasificar los procesos, tareas y actividades, agruparlas 
de manera racional y manejable y reunir la información necesaria.  Posteriormente 
se identifican los peligros y de forma detallada se enuncia su descripción y la 
clasificación a la cual corresponda según la tabla de clasificación de peligros 
expuesta en la guía. 
 
Se deben identificar los controles existentes: En la fuente, en el medio y en el 
individuo y considerar los controles administrativos que la empresa ha 
implementado para disminuir el riesgo.60 
 
La evaluación del riesgo corresponde al proceso de determinar la probabilidad de 
que ocurran eventos específicos y la magnitud de sus consecuencias, mediante el 
uso sistemático de la información disponible.61 
 
 Para evaluar el nivel de riesgo (NR) se debe emplea la siguiente fórmula62:  
 
Fórmula 1. Evaluación del nivel de riesgo. 
 
         . 
 
 
                                                          
60
 Ibíd 59, pág. 11.  
61
 Ibíd 60, pág. 12. 
62
 Ibíd 61, pág. 12. 
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En donde: 
 
NP= Nivel de probabilidad. 
NC= Nivel de consecuencia. 
 
 Para determinar el nivel de probabilidad (NP) se requiere la siguiente fórmula:  
 
Fórmula 2. Determinación del nivel de probabilidad. 
 
          
 
En donde: 
 
ND= Nivel de deficiencia. 
NE= Nivel de exposición. 
 
 
 Para determinar el nivel de deficiencia (ND) se emplea la tabla 38. 
 
Tabla 38. Determinación del nivel de deficiencia. 
 
Nivel de 
Deficiencia 
Valor de ND Significado 
Muy alto 
(MA) 
10 
Se ha(n) detectado peligro(s) que determina(n) como 
posible la generación de incidentes o consecuencias muy 
significativas, o la eficacia del conjunto de medidas 
preventivas existentes respecto al riesgo es nula o no 
existente, o ambos. 
Alto (A) 6 
Se ha(n) detectado peligro(s) que pueden dar lugar a 
consecuencia(s) significativas, o la eficacia del conjunto 
de medidas preventivas existente es baja, o ambos. 
Medio (M) 2 
Se han detectado peligros que pueden dar lugar a 
consecuencias poco significativas o de menor 
importancia, o la eficacia del conjunto de medidas 
preventivas existente es moderada, o ambos. 
Bajo (B) 
No se asigna 
valor 
No se ha detectado consecuencia alguna, o la eficacia del 
conjunto de medidas preventivas existente es alta. El 
riesgo está controlado. Estos peligros se clasifican 
directamente en el nivel de riesgo y de intervención. 
 
Fuente: GTC 45. Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en 
seguridad y salud ocupacional, 8 de marzo de 2012. 
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 Para determinar el nivel de exposición se aplica los criterios de la tabla 39. 
 
Tabla 39. Determinación del nivel de exposición. 
  
Nivel de 
exposición 
Valor 
de NE 
Significado 
Continua  (EC) 
4 
La situación de exposición se presenta sin interrupción o 
varias veces con tiempo prolongado durante la jornada 
Frecuente (EF) 
3 
La situación de exposición se presenta varias veces 
durante la jornada laboral por tiempos cortos. 
Ocasional (EO) 
2 
La situación de exposición se presenta alguna durante la 
jornada laboral y por un periodo de tiempo corto. 
Esporádica (EE) 
1 
La situación de exposición se presenta de manera 
eventual. 
 
Fuente: GTC 45. Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en 
seguridad y salud ocupacional, 8 de marzo de 2012. 
 
 
 Para determinar el nivel de probabilidad se multiplican los resultados de ND y 
NE, asignándose el nivel correspondiente (MA: Muy alto, A: Alto, B: Bajo), 
como se muestra en la tabla 40. 
 
Tabla 40. Determinación del nivel de probabilidad. 
 
Nivel de probabilidad 
Nivel de Exposición NE 
4 3 2 1 
Nivel de 
Deficiencia ND 
10 MA-40 MA-30 A-20 A-10 
6 MA- 24 A-18 A-12 M-6 
2 M- 8 M-6 B-4 B-2 
 
Fuente: GTC 45. Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en 
seguridad y salud ocupacional, 8 de marzo de 2012 
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 Para la determinación del nivel de consecuencias se tienen en cuenta los 
parámetros establecidos en la tabla 41. 
 
Tabla 41. Determinación del nivel de consecuencias. 
 
Nivel de Consecuencia NC 
Significado 
 
Daños personales 
 
Mortal o catastrófico (M) 100 Muerte (s) 
Muy Grave (MG) 60 
Lesiones o enfermedades graves irreparables 
(Incapacidad permanente, parcial o invalidez) 
Grave (G) 25 
Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral 
temporal (ILT). 
Leve (L) 10 
Lesiones o enfermedades que no requieran 
incapacidad. 
 
Fuente: GTC 45. Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en 
seguridad y salud ocupacional, 8 de marzo de 2012 
 
 
 Los resultados del nivel de riesgo se obtienen de la combinación del NP y NC 
como lo muestra la tabla 42. 
 
Tabla 42. Determinación del nivel de riesgo. 
 
Nivel de Riesgo 
Nivel de Probabilidad NP 
40-24 20-10 8-6 4-2 
Nivel de 
consecuencia 
NC 
100 
 
I 
4000-2400 
I 
2000-1200 
I 
800-600 
II 
400-200 
60 
 
I 
2400-1440 
I 
1200-600 
II 
480-360 
II 200 
III 120 
25 
 
I 
1000-600 
II 
500-250 
II 
200-150 
III 
100-50 
10 
 
II 
400-240 
II 200 III 
80-60 
III 40 
III 100 IV 20 
 
Fuente: GTC 45. Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en 
seguridad y salud ocupacional, 8 de marzo de 2012 
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Se asigna el nivel de riesgo en números romano de I a IV, siendo I el más crítico y 
IV riesgo mínimo. La tabla 43 muestra el significado para cada nivel de riesgo. 
 
Tabla 43. Descripción del nivel de riesgo. 
 
Nivel de 
Riesgo 
Valor NR Significado 
I 4000-600 
Situación crítica. Suspender actividades hasta 
que el riesgo este bajo control. Intervención 
urgente 
II 500-150 
Corregir y adoptar medidas de control de 
inmediato. Sin embargo suspenda actividades 
si el nivel de riesgo está por encima o igual a 
360 
III 100-40 
Mejorar si es posible. Sería conveniente 
justificar su intervención y su rentabilidad 
IV 20 
Mantener las medidas de control existentes, 
pero no se debería considerar soluciones o 
mejoras y se debe hacer comprobaciones 
periódicas para asegurar que el riesgo aún sea 
aceptable. 
 
Fuente: GTC 45. Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en 
seguridad y salud ocupacional, 8 de marzo de 2012 
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MATRIZ DE RIESGOS. (Ver completo Anexo S). 
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2.2.2.1 Priorización de factores de riesgo por puesto de trabajo. Una vez realizada 
la matriz de riesgos se pueden identificar aquellos que de acuerdo al peligro 
definido, su nivel de riesgo es más alto, a los cuales se diseña y desarrolla una 
medida de intervención inmediata. La priorización de riesgos se clasifica y 
cuantifica de acuerdo a los colores asignados para cada nivel de riesgos, siendo 
rojo: Alto, amarillo: Medio; verde: Bajo (Ver tabla 44). 
 
Tabla 44. Priorización de factores de riesgo. 
 
CARGO RIESGO 
 
Psicosocial Biomecán
ico 
Físico Mecánico Seguridad Química Tecnológico
: Incendio y 
explosión 
ADMINISTRATIVO Amarillo: 0 
Verde:1 
Amarillo: 
0 
Verde:2 
Amarillo: 0 
Verde:1 N/A N/A N/A N/A 
COMERCIO Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
N/A N/A N/A N/A N/A 
OPERARIO  
MANGUERAS 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 1 
Verde: 
Rojo: 
Amarillo: 1 
Verde: 
Rojo: 
Amarillo: 1 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 1 
Verde: 
N/A 
OPERARIO 
ACABADOS 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 2 
N/A 
Rojo: 
Amarillo: 1 
Verde: 
N/A 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
N/A 
PINTURA Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 2 
N/A N/A N/A 
Rojo: 1 
Amarillo: 1 
Verde: 
N/A 
OPERARIO  
VULCANIZADO 
N/A 
Rojo: 
Amarillo: 
1 
Verde: 1 
Rojo: 1 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 1 
Verde: 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
N/A 
OPERARIO 
SOLDADURA 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 
1 
Verde: 
Rojo: 1 
Amarillo: 2 
Verde:  
Rojo: 
Amarillo: 1 
Verde: 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 1 
Amarillo: 
Verde: 
Rojo: 
Amarillo: 1 
Verde: 
OPERARIO BODEGA Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 
1 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 1 
Verde: 1 
N/A 
Rojo:1 
Amarillo: 
Verde: 
OPERARIO 
METALMECÁNICO 
Corte, perforación 
de tubos, centro de 
mecanizado 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 3 
Rojo: 
Amarillo: 1 
Verde: 
Rojo: 2 
Amarillo: 1 
Verde: 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 
Rojo: 
Amarillo:1 
Verde: N/A 
OPERARIO 
METALMECÁNICO 
Troquelado de 
piezas 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 
2 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 2 
Verde: 
Rojo: 2 
Amarillo: 1 
Verde: 
N/A N/A N/A 
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OPERARIO 
METALMECÁNICO 
Corte de láminas y 
tubos 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
Rojo: 13 
Amarillo: 
2 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 1 
Verde: 
Rojo: 1 
Amarillo: 2 
Verde: 
N/A N/A N/A 
SERVICIOS 
GENERALES 
N/A 
Rojo: 
Amarillo: 
1 
Verde: 
Rojo: 
Amarillo: 
Verde: 1 
N/A N/A N/A N/A 
TOTAL 
RIESGOS 
 
Rojo: 
Amarillo: 0 
Verde:10 
Rojo: 
Amarillo: 
8 
Verde: 
Rojo: 2 
Amarillo: 7 
Verde: 2 
Rojo: 4 
Amarillo: 9 
Verde: 1 
Rojo: 
Amarillo: 2 
Verde: 3 
Rojo: 1 
Amarillo: 
2 
Verde: 2 
Rojo: 1 
Amarillo: 1 
Verde: 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
 
Los riesgos prioritarios se identifican una vez realizada la priorización de estos. 
Los riesgos encontrados en rojo y amarillo son determinados como prioritarios a 
los cuales se les define la condición insegura, acto inseguro, control existente y el 
puesto en el cual es encontrado dicho riesgo, para su debido control (Ver tabla 
45). 
 
Tabla 45. Riesgos prioritarios 
RIESGO 
CONDICIÓN 
INSEGURA 
ACTO 
INSEGURO 
CONTROL 
EXISTENTE 
PUESTO 
BIOMECÁNICO 
Postura 
prolongada de pie 
en toda la jornada 
de trabajo 
No realizar 
pausas activas  
Ninguno 
Operario  
vulcanizado, 
soldadura, 
metalmecánico, 
servicios 
generales, 
bodega 
Manipulación 
manual de cargas 
mayores a 35 kg 
No usar cinturón 
ergonómico 
Cinturón 
ergonómico 
Operario 
bodega,  
metalmecánico 
FÍSICO 
(Temperaturas 
extremas) 
EPP 
Contacto con la 
máquina  
Ninguno 
Operario 
mangueras, 
vulcanizado, 
soldadura 
FÍSICO 
(Ruido) 
Ruido superior a 
55 dB 
No uso de 
protector 
auditivo 
Ninguno 
Operario 
metalmecánico,  
soldadura 
FÍSICO 
(Radiación) 
Falta de 
dispositivos de 
seguridad. 
Ninguno Ninguno 
Operario de 
soldadura. 
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FÍSICO 
(Polvos 
inorgánicos) 
EPP 
Contacto con 
polvos derivados 
de detergentes e 
hipoclorito 
Guantes de 
caucho 
Servicios 
generales. 
MECÁNICO 
(Partes de la 
maquina) 
Sistemas de 
transmisión sin 
protecciones o 
resguardos 
Contacto con 
partes móviles 
de la maquina 
Ninguno 
Operario 
mangueras,  
vulcanizado,  
metalmecánico. 
MECÁNICO 
(Uso de 
herramientas) 
EPP 
Contacto con 
partes filosas de 
la herramienta 
Guantes de 
carnaza 
Operario 
metalmecánica, 
acabados, 
vulcanizado, 
bodega 
MECÁNICO 
(Material solido 
particulado) 
EPP 
No uso de 
protección visual 
Gafas, 
overol de 
trabajo 
Operario 
metalmecánica 
SEGURIDAD 
(Locativo) 
Superficies de 
trabajo irregulares 
Ninguno Ninguno 
Operario 
metalmecánica, 
mangueras, 
soldadura 
Sistemas de 
almacenamientos 
elevados 
Ninguno Ninguno 
Operario 
bodega 
QUÍMICO 
(Manipulación 
de pintura) 
EPP 
No uso de 
respirador 
Respirador 
Operario 
mangueras 
QUÍMICO 
(Manipulación 
de pintura) 
Sistema de 
ventilación local 
exhaustivo 
Ninguno Ninguno 
Operario 
pintura, 
soldadura 
QUÍMICO 
(Manipulación 
de pintura) 
EPP 
Manipulación de 
químicos sin 
elementos de 
protección  
Guante 
Hyflex 
Operario 
pintura. 
TECNOLÓGICO: 
INCENDIO Y 
EXPLOSIÓN 
Insuficiencia de 
señalización para  
almacenamiento 
de tanques de 
oxigeno 
Inadecuado 
almacenamiento 
de tanques de 
oxigeno 
Ninguno 
Operario 
soldadura 
Detectores de 
humo, alarmas de 
emergencia 
Presencia de 
fuego en bodega 
con material 
combustible. 
Ninguno 
Operario 
bodega 
 
Fuente: La autora. 2012 
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2.2.3 Conclusiones en los factores de riesgos. Cualquier esfuerzo que emprendan 
las entidades en torno a la valoración del riesgo llega a ser en vano, si no culmina 
en unas adecuadas medidas de intervención, determinando el manejo y control de 
los mismos, definiendo acciones factibles y efectivas, tales como la implantación 
de normas, estándares y procedimientos, que hagan parte de un protocolo de 
manejo de estos. 
Para elaborar las medidas de intervención es necesario tener en cuenta si las 
acciones propuestas reducen la materialización del riesgo. La selección de las 
acciones más convenientes puede realizar a los niveles de riesgos más 
significativos o también definidos como prioritarios.  
 
Una vez realizada la selección de las acciones más convenientes se debe 
proceder a la preparación e implementación del protocolo, identificando el objetivo, 
alcance, responsabilidades y procedimientos.   
 
 Medidas de intervención. 
Una vez definidos los riesgos, se realizas las medidas de intervención se crean 
convenientes, con el fin de su nivel de riesgo sea aceptable (Ver tabla 46). 
 
Tabla 46. Medidas de intervención. 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
RIESGO MEDIDAS DE INTERVENCIÓN 
BIOMECÁNICO Manejo seguro de Cargas. 
FÍSICO 
 
 Programa y capacitación en manejo, uso y 
limpieza de EPP. 
 Protocolo trabajo seguro en soldadura. 
MECÁNICO  
 
Protocolo trabajo seguro en pintura. 
 
SEGURIDAD 
(Locativo) 
Protocolo de seguridad en almacenamiento. 
QUÍMICO 
(Manipulación de pintura) 
Protocolo trabajo seguro en pintura. 
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2.3 ESTRUCTURA DEL SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD 
OCUPACIONAL, BASADO EN LA NORMA OHSAS 18001 
 
2.3.1 Requisitos generales. 
 
2.3.1.1  Cubrimiento del sistema de gestión. La adopción del sistema de gestión 
S&SO, debe ser una decisión estratégica de la organización y su diseño, 
documentación e implementación deben responder a las características, objetivos 
y necesidades de propias de la empresa y a los riesgos inherentes a su actividad. 
Debe cubrir la totalidad de las áreas operacionales de la empresa y sus procesos. 
Los requisitos generales según el orden de implementación son: 
 
 Determinar las necesidades en gestión del riesgo. 
 Establecer la política y objetivos de seguridad de la empresa. 
 Determinar y proporcionar los recursos necesarios para el logro de los 
objetivos de seguridad 
 Identificar los procesos y riesgos relacionados a la tarea. 
 Asegurarse del cumplimiento total de la normatividad colombiana en materia 
de Seguridad Industrial.  
 Medir, realizar el seguimiento y analizar el desempeño de sistema de gestión 
 Establecer, documentar, implementar, mantener y mejorar la eficacia del 
Sistema de gestión SISO 
 Implementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados 
planificados. 
 
2.3.2 Política de seguridad.  La política de JAFERPA JFP S.A.S., fue definida por 
el jefe de recursos humanos y la autora del proyecto de grado, ésta contempla los 
principales lineamientos de la misión y la visión de la organización, se basa 
principalmente en el bienestar de los empleados destacando la importancia de la 
identificación de peligros y el control de los mismos. Demuestra el compromiso de 
la organización, particularmente el de su alta gerencia por mejorar continuamente, 
disminuyendo los accidentes, incidentes y enfermedades ocupacionales. En la 
aplicación de la política se tiene en cuenta los siguientes aspectos: 
 
 ALCANCE: Esta política se aplica en todo el ámbito la empresa, a sus áreas y 
a la totalidad de los empleados y procesos. 
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 RESPONSABILIDAD: El gerente, jefes de áreas, supervisores y demás 
empleados sin importar el nivel jerárquico son responsables de la implementación 
de esta política de seguridad dentro de sus áreas de responsabilidad. La política 
de seguridad es de aplicación obligatoria para todo el personal de JAFERPA JFP. 
 
 
 MODIFICACIONES: La gerencia, el responsable S&SO y el COPASO revisará 
la política con una  periodicidad no mayor a un año, a efectos de mantenerla 
actualizada. Asimismo efectuará toda modificación que sea necesaria en función a 
posibles cambios que puedan afectar su definición, como ser, cambios 
tecnológicos, impacto de los incidentes de seguridad, etc. 
 
 
La política que se definió fue la siguiente: 
 
Política del sistema de S&SO. 
 
JAFERPA JFP S.A.S., como empresa que aspira a ofrecer productos competitivos 
y obtener la completa satisfacción de nuestros clientes aplica la mejora continua 
para la minimización de riesgos laborales. Nuestra organización trabaja para dar 
cumplimiento a las necesidades y requisitos marcados por los clientes, así como a 
los legales y normativos en materia de seguridad y salud laboral a los que la 
empresa y su actividad están sujetas. 
Prioriza la mejora de las condiciones de trabajo así como el desarrollo de los 
recursos humanos estableciendo una formación y adiestramiento interno y 
continuo, y canales de información y comunicación que facilitan el intercambio de 
conocimientos y la participación y aportación del personal en todos los ámbitos de 
la empresa. 
Por su parte, toda la organización, asume y comparte esta política de la gestión de 
la seguridad y salud laboral demostrándolo con motivación, compromiso y 
responsabilidad individual. 
Como respuesta a la mejora continua del sistema de nuestra organización está 
comprometido en garantizar su comprensión e implicación por parte de todo el 
personal, a través de la difusión entre los trabajadores, clientes, proveedores y la 
sociedad en general de nuestra política, así de toda aquella información 
documentada del sistema de gestión de seguridad industrial y salud ocupacional 
con que cuenta la organización. 
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2.3.3 Planificación. 
2.3.3.1 Identificación de riesgos. Para realizar la identificación de los riesgos se 
realizó según los parámetros de guía para la identificación de peligros y valoración 
de riesgos GTC 45, se logró  recopilar la información necesaria para hacer una 
clara caracterización de éstos; con el fin de poder establecer medidas de control 
tendientes a mitigar dichos riesgos que atentan contra la seguridad de los 
empleados, con el fin de priorizarlos y darles el seguimiento necesario. La 
identificación se encuentra desarrollada en el numeral 2.2. IDENTIFICACIÓN Y 
EVALUACIÓN DE RIESGOS, del presente documento. La matriz de riesgos debe 
ser actualizada mediante una nueva inspección de seguridad la cual debe ser 
realizada cada año o se actualiza en caso de registrase una tarea nueva en la 
empresa. 
 
Las actividades que se realizaron fueron las siguientes: 
 
 Inspección en las instalaciones de las plantas de JAFERPA JFP S.A.S. 
 
 Entrevistas a los trabajadores de la planta. 
 
 Mediciones técnicas, con diferentes equipos de medición, como luxómetro, 
termómetro, sonómetro entre otros. 
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2.3.3.2 Requisitos Legales.  JAFERPA JFP S.A.S., identifica los requisitos legales y otros, además y los mantiene 
actualizados (Ver tabla 47). Se deben hacer revisiones anuales, con el fin de encontrar modificaciones en materia 
legal, para verificar el nivel de cumplimiento de la norma y evitar llamados de atención o sanciones por 
incumplimientos (Código civil, artículo 6 “El desconocimiento de la norma, no lo exime de su cumplimiento).  
La información está disponible a las partes interesadas, de la misma manera se realizan conferencias a los 
empleados de la organización para que conozcan las leyes colombianas en cuanto a la seguridad y a la salud 
ocupacional. La matriz de requisitos legales también se encuentra en el anexo F, junto con la matriz de 
actualizaciones. 
 
Tabla 47. Matriz de requisitos legales. 
MATRIZ DE REQUISITOS LEGALES EN MATERIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL. 
FACTOR DE 
RIESGO O 
COMPONENTE 
DE LA NORMA 
NORMATIVIDAD ARTÍCULOS DESCRIPCIÓN 
CUMPLE 
SI/NO 
EVIDENCIA DE 
CUMPLIMIENTO 
ÁREA O 
PERSONA 
RESPONSABLE 
REQUISITOS 
GENERALES 
Ley 9 (Enero 24 
de 1979) 
Art. 80-154 
Normas para preservar, 
conservar y mejorar la salud 
de los individuos en sus 
ocupaciones 
SI 
Matriz de identificación y 
evaluación de riesgos, 
Registros entrega de EPP, 
Reporte e investigación de  
accidentes de Trabajo,  
RESPONSABLE 
S&SO 
REQUISITOS 
GENERALES 
RESOLUCIÓN 
2400 (Mayo 22 
de 1979) 
TODO 
Disposiciones sobre vivienda 
higiene y seguridad industrial 
en el establecimiento 
SI 
Matriz de identificación y 
evaluación de riesgos, 
programa de inspecciones, 
registros de entrega de EPP e 
inspecciones uso adecuado de 
EPP, capacitación plan de 
emergencias, programa de 
inducción,  
RESPONSABLE 
S&SO 
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REQUISITOS 
GENERALES 
DECRETO 586  
(25 de Febrero 
de 1983)  
TODO 
Creación del comité de salud 
ocupacional 
SI 
Registro conformación del 
COPASO, formato informe de 
COPASO 
RESPONSABLE 
S&SO, 
GERENCIA 
REQUISITOS 
GENERALES 
RESOLUCIÓN 
4059 de1995 
TODO 
Se adopta el formato único de 
reporte de accidentes de 
trabajo y el formato único de 
reportes de enfermedad 
profesional. 
SI 
Formato registro de 
accidentes, procedimiento de 
acciones preventivas y 
correctiva 
RESPONSABLE 
S&SO  
REQUISITOS 
GENERALES 
RESOLUCIÓN 
2013 (Junio 6 de 
1986) 
TODO 
Reglamento de la 
organización y funcionamiento 
de los comités de medicina, 
higiene y seguridad industrial 
en los lugares de trabajo 
SI 
Registro COPASO, formato 
informe de COPASO 
RESPONSABLE 
S&SO 
REQUISITOS 
GENERALES 
RESOLUCIÓN 
1016 (Marzo 31 
de 1989) 
TODO 
Reglamentación de la 
organización y funcionamiento 
y forma de los programas de 
salud ocupacional que deben 
desarrollar los patronos o 
empleadores del país 
SI 
Programa de salud 
ocupacional 
RESPONSABLE 
S&SO, 
GERENCIA 
REQUISITOS 
GENERALES 
RESOLUCIÓN 
13824 (Octubre 2 
de 1989) 
TODO 
Medida para la protección de 
la salud 
SI 
Asignación de EPP, 
inspecciones buen uso de 
EPP, implementación de 
sistemas de ventilación 
exhaustiva, inspección buen 
manejo de cargas,  inspección 
trabajo seguro en soldadura,  
inspección trabajo seguro en 
pintura 
RESPONSABLE 
S&SO, 
GERENCIA 
 
REQUISITOS 
GENERALES 
RESOLUCIÓN 
6398 (Diciembre 
29 de 1991) 
TODO 
Procedimientos en materia de 
salud ocupacional  
SI 
Exámenes de Ingreso a la 
empresa 
RESPONSABLE 
S&SO, 
RECURSOS 
HUMANOS 
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REQUISITOS 
GENERALES 
RESOLUCIÓN 
1075 (Marzo 24 
de 1992) 
TODO 
Actividades en materia de 
salud ocupacional: Incluye 
farmacodependencias, 
alcoholismo y tabaquismo en 
los P.O.S. 
SI 
Capacitación daños para la 
salud con relación al consumo 
de cigarrillo y tabaco. 
Señalización “este lugar está 
libre de tabaco” 
RESPONSABLE 
SISO, 
RECURSOS 
HUMANOS 
REQUISITOS 
GENERALES 
DECRETO 1281 
(Junio 22 de 
1994) 
TODO 
Reglamentada las actividades 
de alto riesgo 
SI 
Panorama general de riesgos, 
protocolos de trabajo de alto 
riesgo 
RESPONSABLE 
S&SO 
REQUISITOS 
GENERALES 
DECRETO 1772 
(Agosto 3 de 
1994)  
TODO 
Reglamenta la afiliación y las 
cotizaciones al sistema 
general de riesgos 
profesionales 
SI Registro afiliaciones a ARP 
RESPONSABLE 
S&SO, 
RECURSOS 
HUMANOS 
DE SEGURIDAD 
 
RESOLUCIÓN 
2400 
 
TÍTULO VIII. 
CAPÍTULO I. 
ART 266-295 
De las maquinas equipos y 
aparatos En  general  
de las maquinas herramienta y 
maquinas industriales 
SI 
Identificación y evaluación de 
riesgos,  protocolo uso de EPP 
RESPONSABLE 
SISO, JEFES DE 
PLANTA 
ART. 202-234 De los colores de seguridad. SI 
Programa de señalización y 
demarcación de áreas 
RESPONSABLE 
S&SO 
ART.398-447 
Del manejo y transporte 
mecánico de materiales. 
SI 
Protocolo  e inspecciones de 
manejo de cargas,  protocolo 
uso de EPP 
RESPONSABLE 
S&SO,  JEFES 
DE PLANTA 
ART.521-547 
De los cilindros para gases 
comprimidos. 
SI 
Protocolo  e inspecciones 
trabajo seguro en soldadura, 
identificación de riesgos 
tecnológicos, 
RESPONSABLE 
S&SO,  JEFES 
DE 
SOLDADURA 
ART.548-561 
De la soldadura eléctrica 
autógena y corte de metales 
SI 
Protocolo e inspecciones 
trabajo seguro en soldadura 
RESPONSABLE 
S&SO,  JEFES 
DE 
SOLDADURA 
128 
 
DE SEGURIDAD LEY 9 
ART. 114, 116 
y 205) 
 
Control de incendios. Disponer 
personal adiestrado, métodos, 
equipos y materiales 
adecuados y suficientes para 
prevención y extinción de 
incendios. 
SI 
Preparación y respuesta de 
emergencias,  brigada de 
emergencia, capacitación 
brigada, instalación de 
extintores 
RESPONSABLE 
S&SO,  JEFES 
DE ÁREA, 
BRIGADISTA Y 
JEFE DE 
BRIGADA 
DE SEGURIDAD LEY 9 ART. 121 
Manejo de materiales. Existen 
normas de seguridad para el 
almacenamiento de materiales 
u objetos de cualquier 
naturaleza, dirigidas a 
ejecutarse sin que se creen 
riesgos para la salud o el 
bienestar de los trabajadores o 
de la comunidad. 
SI 
Protocolo e inspecciones de 
trabajo seguro en 
almacenamiento, medidas de 
intervención para riesgo 
tecnológico.  
RESPONSABLE 
S&SO,  JEFES 
DE ÁREA 
BIOMECÁNICO 
 
RESOLUCIÓN 
2400 
 
ART 37 
Se aplica toda la norma en los 
lugares de trabajo. Los 
puestos de trabajo deben 
estar instalados de manera 
que el personal efectúe sus 
tareas sentados. 
SI 
Identificación y evaluación de 
riesgos,  asignación de sillas 
ergonómicas. 
RESPONSABLE 
S&SO,  JEFES 
DE ÁREA 
ART. 388 al 
395 Excepto 
391 
Transporte de materiales. 
Técnicas ergonómicas para 
levantamiento, arrastre y 
empuje de cargas pesadas 
SI 
Protocolo e inspecciones 
manejo seguro de cargas,  
asignación de EPP, uso de 
ayudas mecánicas para carga. 
RESPONSABLE 
S&SO,  JEFES 
DE ÁREA 
BIOMECÁNICO 
RESOLUCIÓN 
1016 
ART 10-11 
Sistemas de vigilancia 
epidemiológicos. Desarrollar 
actividades de vigilancia 
epidemiológica y de 
prevención de enfermedades 
profesionales o riesgo 
ergonómico de carga estática. 
SI 
Registros de programas 
epidemiológicos, registros de 
exámenes ocupacionales de 
ingresos y de control.  
RESPONSABLE 
S&SO,  
GERENCIA 
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FÍSICO 
RESOLUCIÓN 
2400 
 
ART. 63-69 
De la temperatura, humedad y 
calefacción. 
SI 
Identificación y evaluación de 
riesgos, instalación sistemas 
de ventilación,  asignación de 
EPP 
RESPONSABLE 
S&SO,  JEFES 
DE ÁREA 
ART. 70-78 
Sistemas de ventilación 
 
SI 
Instalación sistemas de 
ventilación. 
RESPONSABLE 
S&SO 
ART. 79-87 
De la iluminación. 
Todos los lugares de trabajo 
tendrán la iluminación 
adecuada e indispensable de 
acuerdo a la clase de labor 
que se realice según la 
modalidad de la industria 
SI 
Adecuación de luz en áreas de 
trabajo. 
RESPONSABLE 
S&SO 
ART. 88-96 
De los ruidos y vibraciones. 
En todos los establecimientos 
de trabajo en donde se 
produzcan ruidos, se deberán 
realizar estudios de carácter 
técnico para aplicar sistemas o 
métodos que puedan 
reducirlos o amortiguarlos al 
máximo. 
SI 
Identificación y evaluación de 
riesgos,  asignación de EPP 
para ruido. 
RESPONSABLE 
S&SO 
ART 110-119 
Recomendaciones para el 
control de las radiaciones no 
ionizantes.  
SI 
Protocolo e inspecciones de 
trabajo seguro en soldadura,  
asignación de EPP visual. 
RESPONSABLE 
S&SO, JEFE DE 
SOLDADURA 
ART. 163-165 
De las substancias infecciosas 
y tóxicas. 
SI 
Asignación de EPP, sistemas 
de extracción de humos y 
nieblas. 
RESPONSABLE 
S&SO 
 LEY 9 ART 105 
Control y mantenimiento de 
iluminación. Mediciones de 
iluminación en áreas y puestos 
de trabajo con deficiencia de 
iluminación aparente. 
SI 
Identificación y evaluación de 
riesgos,  procedimiento de 
acciones correctivas y 
preventivas. 
RESPONSABLE 
S&SO 
FÍSICO 
RESOLUCIÓN 
8321 
 
ART. 17, 
18,21,22, 41 - 
58,60) 
 
Recomendaciones para el 
control de ruido 
SI 
Identificación y evaluación de 
riesgos,  procedimiento de 
acciones correctivas y 
preventivas en ruido,  
asignación de EPP para ruido. 
RESPONSABLE 
S&SO 
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Fuente: La autora. 2012 
FÍSICO 
RESOLUCIÓN 
1792 
 
ART 1-2 
Recomendaciones para 
control del ruido. Adopción de 
valores límites permisibles. 
 
SI 
Registro de medición 
semestral de valores de ruido. 
RESPONSABLE 
S&SO 
FÍSICO 
RESOLUCIÓN 
1792 (Mayo 3 de 
1990) 
TODO 
Valores límites permisibles 
para la exposición ocupacional 
al ruido. 
SI 
Medición semestral de valores 
de ruido. 
RESPONSABLE 
S&SO 
QUÍMICO 
RESOLUCIÓN 
2400 
 
ART.153-162 
De las concentraciones 
máximas permisibles. 
SI 
Registro de medición 
semestral de concentraciones. 
RESPONSABLE 
S&SO 
ART. 166-169 
De las sustancias inflamables 
y explosivas. 
SI 
Identificación y evaluación de 
riesgos,  medidas de 
intervención para riesgo 
tecnológico. 
RESPONSABLE 
S&SO 
QUÍMICO LEY 9 
ART.  
41 - 49, 98 - 
105, 110)  
 
Recomendaciones de 
seguridad consustancias 
químicas. Identificación de las 
incompatibilidades de las 
sustancias químicas. 
SI 
Medidas de intervención para 
riesgo tecnológico 
 
RESPONSABLE 
S&SO 
QUÍMICO LEY 55 del 1993 ART.12 
El empleador debe velar para 
que los trabajadores no se 
hallen expuestos a productos 
químicos por encima de los 
límites permisibles 
SI 
Sistema de extracción de 
nieblas, asignación de EPP 
para miembros superiores, 
Registro acciones correctivas 
y preventivas 
RESPONSABLE 
S&SO, 
GERENCIA 
QUÍMICO 
Decreto 475 
(Marzo 10 de 
1978) 
TODO 
Por medio del cual se expiden 
normas de calidad del agua 
potable 
SI 
Certificación lavado del tanque 
de suministro de agua. 
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2.3.3.3 Objetivos. La empresa cuenta con objetivos de S&SO, los cuales se 
desarrollan dentro de un mejoramiento continuo, dicho objetivos se realizaron en 
acuerdo con la alta gerencia con el fin de involucrarla y comprometerla, con el fin 
de que cada uno de ellos sean desarrollados en su totalidad. Se Identificaron 7 
objetivos teniendo en cuanta la estructura de sistema de gestión bajo la norma 
OHSAS 18001 (Ver tabla 48). 
 
 
Tabla 48. Objetivos del SGSISO.  
 
OBJETIVO INDICADOR 
INDICADOR 
INICIAL 
(Según 
diagnostico) 
META RESPONSABLE 
Cumplir con la 
legislación Colombia 
referente a seguridad 
industrial y la salud 
de los trabajadores. 
 
= (No. Requisitos 
legales cumplidos 
________________ 
No. Requisitos legales) 
X 100 
4,3% 100% 
Jefe de 
seguridad 
industrial 
Organizar y 
desarrollar eventos 
relacionados con el 
sistema de gestión de 
S&SO que fomenten 
la participación de los 
empleados de la 
organización 
 
= (No. Empleados 
involucrados en S&SO 
________________ 
Total de empleados de 
la organización) X100 
0% 
Mayor 
al 
80% 
Jefe de 
seguridad 
industrial 
Establecer acciones 
con el fin de  reducir 
los peligros y riesgos 
a los que están 
expuestos los 
trabajadores en las 
actividades que se 
ejecutan en la 
empresa. 
 
= (No. Medidas de 
intervención 
implementadas 
________________ 
No. Medidas de 
intervención 
requeridas) X100 
0% 100% 
Jefe de 
seguridad 
industrial 
Mantener 
actualizadas las cifras 
de accidentes y 
realizar el 
seguimiento y control 
adecuado.  
 
= (No. Accidentes 
reportados a la ARP 
_________________ 
No. Accidentes 
registrados) X100 
70% 
Mayor 
a 90% 
Jefe de 
seguridad 
industrial 
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Realizar 
capacitaciones que 
incentiven un alto 
compromiso con el 
sistema y que tomen 
conciencia de la 
importancia de la 
seguridad Industrial 
 
= (No. Empleados 
capacitados 
__________________ 
Total de empleados de 
la organización) X100 
10% 
Mayor 
al 
80% 
Jefe de 
seguridad 
industrial 
Mantener 
actualizados los 
documentos del 
sistema de gestión 
S&SO. 
 
= (No. Documentos 
actualizados 
___________________ 
No. Documentos 
registrados) X100 
0% 100% 
Jefe de 
Seguridad 
Industrial 
Verificar y ejecutar 
las auditorías 
periódicamente con el 
fin de realizar 
acciones correctivas 
inmediatas. 
 
= (No. Auditorías 
realizadas 
___________________ 
No. Auditoría 
programadas) X100 
0% 100% 
Jefe de 
Seguridad 
Industrial 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
2.3.4 Implementación y operación. 
 
2.3.4.1 Funciones y responsabilidades. Las responsabilidades y funciones de las 
personas involucradas en las actividades del S&SO se encuentran definidas en la 
tabla 49 .Estas funciones siempre manifiestan un compromiso con el mejoramiento 
continuo. 
La alta gerencia designa al responsable de S&SO quien es el encargado de 
asegurar que se mantenga un sistema de gestión de S&SO acorde a los requisitos 
exigidos por la norma NTC-OHSAS18001, también se creó el COPASO (Comité 
paritario de salud ocupacional) quienes tienen como sus principales funciones 
desarrollar actividades que involucren a todo el personal de la empresa JAFERPA 
JFP S.A.S. con el fin de capacitarlos en todos los aspectos referentes al sistema 
de gestión de S&SO y de esta manera cumplir con los objetivos propuestos en 
este último. 
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Tabla 49. Funciones y responsabilidades del SGSISO.  
 
NIVEL FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES 
GERENCIA. 
Es responsabilidad de la gerencia (Empresario) el garantizar 
la seguridad y la salud de los trabajadores a su cargo, 
asegurando la disponibilidad de recursos esenciales para 
establecer, implementar, mantener y mejorar el sistema de 
gestión de S&SO. Algunas de sus funciones a seguir son: 
 
 Establecer objetivos anuales de prevención de riesgos 
Laborales en coherencia con la política preventiva existente. 
 
 Establecer la estructura organizativa necesaria y obligatoria 
para la realización de las actividades preventivas.  
 
 Establecer las competencias y las interrelaciones de cada 
departamento en materia de prevención de riesgos 
laborales. 
 
 Asignar los recursos necesarios, tanto humanos como 
materiales, para conseguir los objetivos establecidos. 
 
 Promover y participar en reuniones periódicas para analizar 
y discutir temas de seguridad y salud, y procurar tratar 
también estos temas en las reuniones normales de trabajo. 
 
 Visitar periódicamente los lugares de trabajo para poder 
estimular comportamientos eficientes, detectar deficiencias y 
trasladar interés por su solución. 
 
 Mostrar interés por los accidentes laborales ocurridos y por 
las medidas adoptadas para evitar su repetición. 
 
 Reconocer a las personas sus logros, de acuerdo a los 
objetivos y actuaciones planteadas 
 
 Consultar a los trabajadores en la adopción de decisiones 
que puedan afectar a la seguridad, salud y condiciones de 
trabajo 
  
 Interesarse y participar, cuando así se establezca, en las 
actividades preventivas. 
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JEFE DE 
SEGURIDAD 
INDUSTRIAL 
El trabajador designado y nombrado por la dirección es el 
encargado de colaborar activamente en el desarrollo del 
sistema de gestión S&SO, pudiendo compatibilizar sus 
funciones en esta materia con otras, en función de sus 
capacidades y disponibilidad. Sus principales funciones son: 
 
 Asegurar que el sistema de gestión de S&SO se establece, 
implementa y mantiene de acuerdo con esta norma 
OHSAS 
 
 Asegurar que se presentan informes sobre desempeño del 
sistema de gestión de S&SO a la alta dirección, para su  
revisión, y que se usan como base para la mejora del 
sistema de gestión de S&SO. 
 
 Promover los comportamientos seguros y la correcta 
utilización de los equipos de trabajo y protección, y 
fomentar el interés y cooperación de los trabajadores en la 
acción preventiva 
 
 Colaborar en la evaluación y el control de los riesgos 
generales y específicos de la empresa, efectuando visitas 
al efecto, atención a quejas y sugerencias, registro de 
datos 
 
 Actuar en caso de emergencia y primeros auxilios 
gestionando las primeras intervenciones al efecto. 
 
 Asistir y participar en las reuniones del comité de seguridad 
y salud, cuando exista, en calidad de asesor. 
 
 Facilitar la coordinación de las relaciones 
interdepartamentales a fin de facilitar la cooperación 
necesaria y evitar defectos y efectos adversos para la 
seguridad y salud en el trabajo. 
 
 Revisar y controlar la documentación referente a la 
prevención de riesgos laborales asegurando su 
disponibilidad. 
DIRECTORES 
DE ÁREA  
 
Los directores de áreas de la empresa son los encargados de 
impulsar, coordinar y controlar que todas las actuaciones 
llevadas a cabo en sus respectivas áreas sigan las directrices 
establecidas por la dirección sobre el sistema S&SO. Como 
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actuaciones específicas de este nivel jerárquico se podrían 
enumerar las siguientes: 
 
 Cumplir y hacer cumplir los objetivos establecidos en el 
Sistema. 
 
 Cooperar con las distintas áreas funcionales de la empresa 
a fin de evitar duplicidad o contrariedad de actuaciones. 
 
 Integrar los aspectos de seguridad y salud laboral en las 
reuniones de trabajo con sus colaboradores y en los 
procedimientos de actuación de la unidad. 
 
 Revisar periódicamente las condiciones de trabajo de su 
ámbito de actuación, de acuerdo al procedimiento 
establecido. 
 
 Participar en la investigación de todos los accidentes con 
lesión ocurridas en su área funcional e interesarse por las 
soluciones adoptadas para evitar su repetición. 
 
 Participar en las actividades preventivas planificadas, de 
acuerdo al procedimiento establecido 
 
 Efectuar un seguimiento y control de las acciones de mejora 
a realizar en su ámbito de actuación, surgidas de las 
diferentes en el sistema S&SO. 
 
JEFES DE 
PLANTA 
Entre las funciones de los mandos intermedios figuran las 
siguientes: 
 
 Elaborar y transmitir los procedimientos e instrucciones 
referentes a los trabajos que se realicen en su área de 
competencia. 
 
 Velar por el cumplimiento de los procedimientos e 
instrucciones de los trabajadores a su cargo, asegurándose 
que se llevan a cabo en las debidas condiciones de 
seguridad y salud en el trabajo 
 
 Informar a los trabajadores afectados de los riesgos 
existentes en los lugares de trabajo y de las medidas 
preventivas y de protección a adoptar. 
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 Analizar los trabajos que se llevan a cabo en su área 
detectando posibles riesgos o deficiencias para su 
eliminación o minimización 
 
 Planificar y organizar los trabajos de su ámbito de 
responsabilidad, considerando los aspectos preventivos a 
tener en cuenta 
 
 Vigilar con especial atención aquellas situaciones críticas 
que puedan surgir, ya sea en la realización de nuevas tareas 
o en las ya existentes, para adoptar medidas correctoras 
inmediatas. 
 
 Formar a los trabajadores para la realización segura y 
correcta de las tareas que tengan asignadas y detectar las 
carencias al respecto. 
 
 Aplicar en la medida de sus posibilidades las medidas 
preventivas y sugerencias de mejora que propongan sus 
trabajadores. 
 
OPERADORES 
Dentro de las responsabilidades de los trabajadores se 
establecen  las siguientes: 
 
 Velar, según sus posibilidades y mediante el cumplimiento 
de las medidas de prevención que en cada caso sean 
adoptadas, por su propia seguridad y salud en el trabajo y 
por la de aquellas otras personas a las que pueda afectar su 
actividad profesional, a causa de sus actos y omisiones en 
el trabajo, de conformidad con su formación y las 
instrucciones. 
 
 Usar adecuadamente, de acuerdo con su naturaleza y los 
riesgos previsibles, las máquinas, aparatos, herramientas, 
sustancias peligrosas, equipos de transporte y, en general, 
cualesquiera otros medios con los que desarrollen su 
actividad.  
 
 Utilizar correctamente los medios y equipos de protección 
asignados. 
 
 No poner fuera de funcionamiento y utilizar correcta-mente 
los dispositivos de seguridad existentes o que se instalen 
en los medios relacionados con su actividad o en los 
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lugares de trabajo en los que ésta tenga lugar. 
 
 Informar de inmediato a su superior jerárquico directo, y a 
los trabajadores designados para realizar actividades de 
protección y prevención, en su caso, al servicio de 
prevención acerca de cualquier situación que considere 
pueda presentar un riesgo para la seguridad y salud. 
 
 Contribuir al cumplimiento de las obligaciones establecidas 
por la autoridad competente con el fin de proteger la 
seguridad y salud de los trabajadores en el trabajo. 
 
 Cooperar con sus mandos directos para poder garantizar 
unas condiciones de trabajo que sean seguras y no 
entrañen riesgos para la seguridad y la salud de los 
trabajadores en el trabajo.  
 
 Mantener limpio y ordenado su entorno de trabajo, 
localizando los equipos y materiales en los lugares 
asignados. 
 
 Sugerir las medidas que considere oportunas en su ámbito 
de trabajo para mejorar el sistema de gestión S&SO. 
 
COPASO 
 Proponer a la administración de la empresa o 
establecimiento de trabajo la adopción de medidas y el 
desarrollo de actividades que procuren y mantengan la 
salud en los lugares y ambientes de trabajo. 
 
 Proponer y participar en actividades de capacitación en 
salud ocupacional dirigidas a trabajadores, supervisores y 
directivos de la empresa o establecimientos de trabajo. 
 
 Colaborar con los funcionarios de entidades 
gubernamentales de salud ocupacional en las actividades 
que éstos adelanten en la empresa y recibir por derecho 
propio los informes correspondientes. 
 
 Vigilar el desarrollo de las actividades que en materia de 
medicina, higiene y seguridad industrial debe realizar la 
empresa de acuerdo con el reglamento de higiene y 
seguridad industrial y las normas vigentes; promover su 
divulgación y observancia. 
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 Colaborar en el análisis de las causas de los accidentes de 
trabajo y enfermedades profesionales y proponer al 
empleador las medidas correctivas a que haya lugar para 
evitar sus ocurrencias. Evaluar los programas que se 
hayan realizado. 
 
 Visitar periódicamente los lugares de trabajo e inspeccionar 
los ambientes, máquinas, equipos, aparatos y las 
operaciones realizadas por el personal de trabajadores en 
cada área o sección de la empresa e informar al empleador 
sobre la existencia de factores de riesgo y sugerir las 
medidas correctivas y de control. 
 
 Estudiar y considerar las sugerencias que presenten los 
trabajadores, en materia de medicina, higiene y seguridad 
industrial. 
 
 Servir como organismo de coordinación entre empleador y 
los trabajadores en la solución de los problemas relativos a 
la salud ocupacional. Tramitar los reclamos de los 
trabajadores relacionados con la salud ocupacional. 
 
 Solicitar periódicamente a la empresa informes sobre 
accidentalidad y enfermedades profesionales con el objeto 
de dar cumplimiento a lo estipulado en la presente 
resolución. 
CONTRATISTAS 
 Cumplir con lo establecido en el sistema de gestión S&SO 
en JAFERPA JFP S.A.S 
 
 Cumplir el reglamento y las normas de higiene y seguridad. 
 
 El contratista está obligado a adoptar, durante la ejecución 
de sus trabajos, todas las medidas preventivas destinadas 
a controlar adecuadamente los riesgos que puedan estar 
expuestos su propia salud o la de terceros. 
 
 El contratista deberá disponer y utilizar los elementos de 
protección personal de acuerdo a protocolo establecido por 
la empresa 
 
 El Contratista deberá afiliarse a una ARP. Así mismo debe 
afiliar a los trabajadores que dependan de él. 
 
Fuente: La autora. 2012 
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2.3.4.2 Competencia, formación y toma de conciencia. Para que el personal de 
JAFERPA JFP S.A.S., sea competente para realizar tareas que tengan impacto 
sobre la salud y el bienestar en el lugar de trabajo se diseña un programa de 
concientización y entrenamiento en seguridad y salud ocupacional (Ver anexo D). 
Concientización, formación y toma de conciencia.  
 
En el procedimiento de inducción y entrenamiento continuo a los empleados se 
informará y notificará acerca del reglamento de higiene y seguridad, en el cual es 
eje fundamental para formación y seguimiento de la labores. El reglamento se 
encuentra en el anexo B. 
 
Con el fin de brindarles la formación necesaria se realizan capacitaciones 
relacionadas a seguridad y salud ocupacional enfocadas a la Norma OHSAS 
18001, dichas jornadas de capacitación están dirigidas particularmente a los 
empleados de la planta. El objetivo primordial es recalcar la importancia de la 
participación de los empleados en las actividades relacionadas con el sistema de 
gestión de S&SO y el conocimiento de la norma, el coordinador de S&SO es el 
encargado de organizar estas capacitaciones, y deberán realizarse cada año (Ver 
Anexo C). Por medio de la matriz de necesidades de capacitación se busca que 
todas las áreas queden totalmente capacitadas en el uso y aplicación de Sistema 
de gestión, para su implementación y su cumplimiento (Ver tabla 50).  
 
 
Tabla 50. Matriz de necesidades de capacitación. 
 
MATRIZ DE NECESIDADES DE CAPACITACIÓN. 
Realizada por: Maira Alejandra Reyes Versión: 01 
Área 
 
 
 
Tema 
A
d
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a
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a
 
y
 c
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l 
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s
 
R
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V
u
lc
a
n
iz
a
d
o
 
B
o
d
e
g
a
 
M
e
ta
lm
e
c
á
n
ic
a
 
B
ri
g
a
d
is
ta
s
. 
C
O
P
A
S
O
 
Generalidades del 
sistema SISO. 
X X X X X X X X X X 
Gestión de riesgos 
relacionados a la 
tarea y 
concientización de 
amenazas. 
X X X X X X X X  X 
Uso de EPP X X X X X X X X   
Trabajo seguro en 
soldadura 
    X     X 
Trabajo seguro en 
pintura 
   X       
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Trabajo seguro en 
almacenamiento 
      X    
Trabajo seguro en 
pintura 
   X       
Manejo seguro de 
cargas 
 X X X X X X X   
Plan de emergencia. X X X X X X X X X X 
Plan de acción ante 
riesgos 
tecnológicos. 
X X X X X X X X X X 
Plan contra 
incendios 
        X  
Plan de evacuación         X  
Primeros auxilios         X  
Señalización y 
demarcación de 
áreas. 
X X X X X X X X X X 
Orden, aseo y 
limpieza. 
X X X X X X X X X X 
Funciones y 
responsabilidades 
del COPASO 
         X 
Manejo de 
reuniones y 
solución de 
conflictos 
         X 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
2.3.4.3 Comunicación, participación y consulta.  Es fundamental asegurar que la 
información del sistema de gestión de S&SO se dé a conocer de una manera 
efectiva a los trabajadores de la empresa JAFERPA JFP S.A.S., se diseñó un plan 
para la divulgación de esta información, el cual se muestra a continuación: 
 
Como medio de consulta se contará con la siguiente herramienta: 
 
Carteleras: Estarán ubicadas una en la entrada principal de las plantas y la otra 
en el pasillo principal del área administrativa, contendrá las principales actividades 
del programa de gestión de S&SO, artículos relacionados con la seguridad 
industrial y con los beneficios del uso de los elementos de protección personal, 
prevaleciendo las imágenes sobre los textos para motivar a los empleados de la 
organización. Las carteleras se deberán actualizar cada mes, esta función debe 
estar en manos del coordinador del S&SO. A manera de ilustración (Ver Anexo C). 
 
En JAFERPA la participación y consulta se realiza a través de la conformación y 
desarrollo del comité paritario de salud (COPASO), el cual tiene como objetivo 
principal hacer seguimiento al desarrollo de la seguridad y salud ocupacional en la 
empresa, al igual que canalizar las inquietudes de salud y seguridad de los 
trabajadores hacia la gerencia. De igual manera tiene como función participar en 
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las actividades de promoción, divulgación y capacitación  sobre medicina, higiene 
y seguridad, para lograr la participación de todo el personal en  los programas de 
salud ocupacional. 
 
 
2.3.4.4 Control de documentos.  La documentación es el soporte del sistema de 
gestión de seguridad y salud ocupacional, pues en ella se encuentran descritas las 
formas de operar de la organización, así como toda la información que permite el 
desarrollo de los procesos y la toma de decisiones 
La empresa JAFERPA JFP S.A.S, establece y mantiene los procedimientos 
adecuados para el control de los documentos, requisito exigido por la norma NTC-
OHSAS 18001, asegurando que: 
 Estos sean analizados, y actualizados periódicamente 
 Se puedan localizar con facilidad. 
 Controlen el acceso del personal autorizado para ver estos procedimientos. 
 Se remuevan los datos y documentos obsoletos. 
El diseño de la documentación para el sistema de seguridad y salud ocupacional 
permite identificar y estandarizar procedimientos, métodos y criterios para la 
operación de las actividades, que ejecuta JAFERPA. 
Los documentos que se utilizaran para en el sistema de seguridad y salud 
ocupacional estén descritos en el listado maestro de documentos y registros (Ver 
anexo E) y para uso apropiado se establece el procedimiento de control de 
documentos (Ver anexo G). 
 
 
2.3.4.5 Control operacional. JAFERPA JFP S.A.S. identifica las actividades 
asociadas a riesgos donde se deban implementar medidas de control, a través de 
la priorización de riesgos se identifican aquellos  que se deben tener una 
mayor atención y respuesta inmediata, mediante protocolos, el conocimiento y la 
aplicación de normas específicas, generalmente sencillas, permitirán la prevención 
y minimización de las condiciones de riesgo. 
Según la priorización de riesgos realizada e identificada para la empresa se 
definen los siguientes protocolos: (Ver anexos H al L). 
 Protocolo manejo seguro de cargas manuales. 
 Protocolo elementos de protección personal 
 Protocolo trabajo seguro en soldadura. 
 Protocolo trabajo seguro en pintura. 
 Protocolo de seguridad en almacenamiento. 
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Cada protocolo lleva anexo el formato para auditorías, el cual es la herramienta de 
control para verificar el cumplimientos de estos, dichas inspecciones se deben 
realizar mensualmente o si en algún momentos se requiere realizar antes de la 
fecha. Ver formatos REG-05, 06, 07, 08, 09. 
Con el fin de dar cumplimento y medir el funcionamiento de los protocolos y 
procedimientos del sistema de gestión S&SO, se emplea el control estadístico de 
procesos. El control estadístico es un medio por el cual un operario o directivo 
puede determinar si se está ajustando a las especificaciones del Sistema y realizar 
los respectivos controles (Ver anexos Q y R). 
Se realizó control estadístico para variables y atributos, para el primer caso se 
empleó como ejemplo los niveles de ruido y para atributos se aplicó al uso de 
EPP. La siguiente tabla muestra para qué procedimiento y protocolos se emplea 
cada uno de ellos: 
 
CONTROL OPERACIONAL 
ATRIBUTOS 
CONTROL OPERACIONAL 
VARIABLES 
Protocolo uso de EPP Emisiones de ruido 
Protocolo manejo manual de cargas Emisiones de vapor, gases y nieblas. 
Protocolo trabajo seguro en soldadura 
Temperatura y calor en vulcanizado 
Protocolo trabajo seguro en pintura 
Protocolo seguridad en 
almacenamiento 
Iluminación en áreas 
Plan de emergencias. 
Vibraciones 
Identificación y evaluación de riesgos 
 
 
2.3.4.6 Preparación y respuesta de emergencias: La empresa JAFERPA JFP 
S.A.S., mantiene un plan de emergencia con los siguientes propósitos: 
 
 Identificar el potencial de respuesta a incidentes y situaciones de emergencia. 
 
 Dar a conocer las herramientas disponibles en caso de una emergencia. 
 
 Establecer las diferentes actividades que se deben hacer en caso de una 
emergencia, y sus responsables. 
 
 Establecer el procedimiento de evacuación en caso de emergencia. 
 
 Para garantizar la efectividad del plan de emergencias, la empresa realiza 
simulacros anualmente (Ver anexo M). 
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2.3.4.7 Investigación de accidentes de trabajo, no conformidades, y acciones 
correctivas y preventivas. 
- Investigación de accidentes de trabajo. La empresa establece y mantiene 
procedimientos para definir la responsabilidad y autoridad para el manejo de 
accidentes e incidentes, el cual una vez presentado se debe registra en el formato 
único de reporte de accidentes REG-01. Una vez identificado la causa y las no 
conformidades se procede a realizar el plan de acción que se deben tener en 
cuenta para mitigar las consecuencias que estos producen. Las actividades 
generales que debe realizar la empresa en efectos de investigación de accidente 
son las siguientes: 
 
 Investigar todos los accidentes para determinar su causa. 
 
 Registrar estadísticas de los accidentes ocurridos. 
 
 Obtener certificaciones de la ARP de los accidentes ocurridos en los tres 
últimos años vencidos. Esta certificación debe incluir: Número de accidentes 
totales, número de accidentes que generaron incapacidad, número de días de 
incapacidad generados. 
 
 La certificación debe describir claramente si en el año inmediatamente anterior 
se han presentado o no eventos fatales o con lesión incapacitante permanente 
parcial o invalidez. 
 
 Analizar tendencias de las causas de accidentes ocurridos. 
 
 Hacer seguimiento de las recomendaciones generadas en la investigación y 
análisis de accidentes y casi accidentes. 
 
 
- No conformidad, acción correctiva y acción preventiva.  El tratamiento a las no 
conformidades encontradas bien sea a través de las auditorías internas o 
mediante el reporte de inspecciones planeadas, resultados de investigación de 
accidentes, sugerencias del personal, revisión por la gerencia, cambios en 
procedimientos o métodos de trabajo, resultados del monitoreo de indicadores, 
deben ser tratadas por medio del procedimiento de acciones correctivas o 
preventivas definido. Para las no conformidades detectadas se deben analizar las 
causas de las no conformidades, establecer el plan de acción y el seguimiento a 
las acciones propuestas. Una vez identificada las no conformidades se pueden 
tomar decisiones y realizar acciones para mitigar sus consecuencias. 
 
Antes de la implementación de las acciones preventivas y correctivas, se debe 
hacer una respectiva evaluación de riesgos, estas se pueden evidenciar en los 
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procedimientos de dichas acciones, estos procedimientos se evidencian en 
documento DOC-13 (Ver anexo O). Estos procedimientos requieren que las 
acciones tanto preventivas como correctivas deben ser revisadas mediante una 
evaluación de riesgos y cualquier cambio se debe registrar en el formato REG-02 
Acciones preventivas y correctivas.  
 
Cuando la acción correctiva y la acción preventiva identifican peligros nuevos o 
que han cambiado, o la necesidad de controles nuevos o modificados, el 
procedimiento debe exigir que las acciones propuestas sean revisadas a través 
del proceso de valoración del riesgo antes de su implementación. Dentro de las 
acciones a realizar se debe tener en cuenta la programación de mantenimientos 
preventivos y correctivos. El primer objetivo del mantenimiento es evitar o mitigar 
las consecuencias de los fallos del equipo, logrando prevenir las incidencias antes 
de que estas ocurran. Las tareas de mantenimiento preventivo incluyen acciones 
como cambio de piezas desgastadas, cambios de aceites y lubricantes, etc. El 
mantenimiento repara o pone en condiciones de funcionamiento aquellos que 
dejaron de funcionar o están dañados. Para un adecuado procedimiento de debe 
seguir el DOC-14 (Ver anexo P). 
 
2.3.5 Verificación. 
2.3.5.1 Medición y seguimiento del desempeño. JAFERPA JFP S.A.S establece y 
mantiene procedimientos para la medición y desempeño del S&SO, estos 
aseguran: 
 Medidas cualitativas y cuantitativas propias para las necesidades de la 
organización. 
 Revisión del cumplimiento de los objetivos del programa de Salud 
Ocupacional. 
 Programas de mantenimiento a las máquinas y equipos. 
 Registro de todos los seguimientos para facilitar análisis futuros y poder tomar 
las medidas de control necesarias. 
 
 
2.3.5.2 Control de registros. JAFERPA JFP S.A.S., establece y mantiene 
procedimientos para la identificación, mantenimiento, recuperación y disposición 
de los registros que son aplicados al sistema de gestión de S&SO, según lo 
exigido por la norma NTC OHSAS 18001. 
 
El responsable del registro debe asegurar que el almacenamiento sea el 
adecuado, se encuentre en un ambiente limpio para evitar el deterioro o pérdida 
de los documentos que están bajo su responsabilidad. Las modificaciones en 
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formatos se deben registrar al final de cada uno de ellos y en el listado maestro de 
documentos (Ver anexo E). 
 
2.3.5.3 Auditoría interna. La auditoría al sistema de gestión de seguridad y salud 
ocupacional es un proceso mediante el cual JAFERPA JFP S.A.S puede revisar y 
evaluar continuamente la eficacia de su sistema de gestión, las cuales deben 
cubrir todas las áreas, procesos, proyectos y elementos del sistema. Para le 
ejecución de las auditorías se plantea el uso del procedimiento DOC-12 (Ver 
anexo N) “Procedimiento para auditorías internas”, el cual se realizada en periodo 
de 6 meses, es decir dos veces el año. Una vez realizada la auditoría programada 
se realiza el informe el cual se debe realizar mediante el formato REG-03 Informe 
de auditoría. Para  verificar el cumplimiento de los protocolos se realizan de forma 
trimestral, a las cuales se le registran en el formato de inspecciones 
correspondientes a cada protocolo, se registran hallazgos encontrados y los 
planes de acción a seguir.  
Se deben mantener los registros y hacer el análisis de los resultados para 
establecer causas de las no conformidades y observaciones e implementar 
acciones correctivas y preventivas, finalmente se debe realizar un seguimiento a 
todas las acciones anteriores. 
 
La planificación de las auditorías es clave para determinar en forma organizada, la 
ejecución de esta. Por tal fin de diseño el plan anual de auditorías (Ver tabla 61). 
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2.4 ESTUDIO FINANCIERO DEL SISTEMA DE GESTIÓN 
 
De acuerdo al diagnóstico realizado y los medios de gestión sugeridos para la 
implementación del sistema de gestión se realizó el siguiente estudio financiero 
(Costo/beneficio). 
 
2.4.1 Inversión de implementación del sistema. Se habla de inversión puesto que 
los procesos de mejora se verán reflejados en la mejora de los procesos, 
motivación del recurso humano a través del tiempo. 
 
- Implementación del sistema de gestión. 
 Inversión en formación del personal y divulgación del sistema. Como requisitos 
de la norma se encuentra la divulgación, comunicación y formación de los 
trabajadores en materia de seguridad industrial. El cumplimiento de este requisito 
acarrea los siguientes costos (Ver tabla 51). 
 
Tabla 51. Costos de capacitaciones y divulgación del sistema de gestión 
 
COSTOS EN FORMACIÓN DEL PERSONAL Y DIVULGACIÓN DEL SISTEMA. 
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN COSTO UN. 
COSTO 
TOTAL 
Capacitación de la norma 
NTC-OHSAS 18001 para los 
empleados de JAFERPA 
JFP. S.A.S. 
Se realizaran 40 horas de 
capacitación para el personal 
administrativo y de planta 
$50.000 hora 
$2.000.000 
Plan de divulgación del 
sistema de gestión de S&SO 
Material de papelería e 
impresiones plotter. 
$ 225.000 
$ 225.000 
Capacitación plan de 
emergencia 
Se emplean 5 horas para el 
personal voluntario de la 
brigada 
$50.000 hora 
$250.000 
Capacitación sobre el uso de 
elementos de protección 
personal 
Se emplea 1 hora de 
capacitación por grupos, en 
total se programaron 6 horas 
$50.000 hora 
$300.000 
Capacitación riesgos 
relacionados por cada área. 
Se realizará 1 de 
capacitación por cada planta 
(Total 7 áreas) 
$50.000 hora 
$350.000 
TOTAL 
 
$3.125.000 
 
Fuente: La autora. 2012 
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 Inversión en elementos y medidas de intervención de seguridad industrial. 
Para asegurar el buen funcionamiento del sistema de gestión es necesario tener 
en cuenta que se debe asegurar el bienestar de los trabajadores, el factor humano 
es el recurso más importante de una organización, por lo que es necesario 
contribuir con la seguridad y el mejoramiento de la calidad de vida de los 
empleados de la, para esto hicieron las siguientes mejoras, obtenidas del 
diagnóstico realizado (Ver tabla 52). 
 
 
Tabla 52. Costos de elementos y medidas de intervención de seguridad industrial 
 
COSTO ELEMENTOS Y MATERIALES DE SEGURIDAD INDUSTRIAL. 
ELEMENTO CANTIDAD O 
DESCRIPCIÓN 
COSTO UN. 
COSTO 
TOTAL 
Señalización 55          $350.000 
Camilla de emergencia e 
inmovilizador 
1 $245.000 $245.000 
Botiquines metálicos 4 $35.000 $140.000 
Elementos de primeros auxilios   $350.000 
Demarcación de áreas   $250.000 
Planos de evacuación 7  $700.000 
Elementos de protección personal   $4.500.000 
Insumos de seguridad   $2.000.000 
Mediciones de ruido (Semestral) 2 $450.000 $900.000 
Instalación de resguardos  15 $100.000 $1.500.000 
Implementación protocolo manejo de 
cargas (Capacitación) 
1 $200.000 $200.000 
Implementación protocolo seguridad 
en almacenamiento (Capacitación) 
  $250.000 
Corrección de superficies 
defectuosas 
  $900.000 
Instalación de sistema local de 
ventilación (Área de pintura y 
soldadura) 
  $2.500.000 
Instalación detectores de humo   $3.500.000 
TOTAL $18.285.000 
 
Fuente: La autora. 2012. 
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 Inversión en talento humano. Se toma en cuenta que la norma OHSAS 18001 
da como requisito un responsable de seguridad industrial, con los conocimientos y 
capacidades en el área, según esto requisito los costos para la implementación de 
sistema de gestión en cuanto a factor humano son los presentados en la tabla 53. 
 
Tabla 53. Costos de Recursos Humanos. 
 
COSTO DE RECURSOS HUMANOS. 
RECURSO 
PERIODO DE 
PAGO 
VALOR UN. 
VALOR TOTAL 
AÑO 
Sueldo responsable o jefe de 
S&SO 
Quincenal $ 1.200.000 $14.400.000 
Insumos de papelería. 
 
Quincenal $65.000 $780.000 
TOTAL $15.180.000 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
Los gastos totales de implementación del sistema de gestión S&SO, son de 
$36.590.000 
 
 
2.4.2 Gastos de no implementar el sistema. En la tabla 54 se muestran los gastos 
fueron registrados durante el año 2011 en materia de accidentalidad.  
 
Tabla 54. Gastos de no implementar el sistema de gestión. 
 
CONCEPTO 
VALOR 
AÑO 2011 
GASTOS DIRECTOS  
Pagos por incapacidades laborales 16.305.000 
Indemnizaciones 0 
Pensiones por incapacidad permanente 0 
GASTOS INDIRECTOS  
Investigaciones por accidentabilidad 4.000.000 
Daño en máquinas o equipos por accidentes 250.000 
Primeros auxilios prestados 350.000 
Otros 0 
TOTAL GASTOS 20.905.000 
 
Fuente: La autora. 2012 
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El gasto económico que a la empresa suponen los accidentes de trabajo inciden 
negativamente en el objetivo final de la empresa, el implementar un sistema de 
gestión S&SO contribuye a eliminar estos gastos, esto es, el beneficio económico. 
 
- FLUJO DE CAJA 
El siguiente es el flujo de caja del trabajo de grado con los costos proyectados a 5 
años, incluida la variación anual del IPC, frente a los beneficios en términos de 
ahorro para JAFERPA JFP S.A.S., determinando los costos en que se incurriría en 
el momento de presentarse un incidente/ accidente, si el riesgo no ha sido 
mitigado. 
 
 
 Los costos proyectados son los siguientes: 
Tabla 55. Costos proyectados a 5 años teniendo en cuenta el IPC de cierre para el 
año 2011 de 3,73 %. 
 
ÍTEM AÑO 0 AÑO 1 AÑO 2 AÑO 3 AÑO 4 AÑO 5 
Costos de 
capacitaciones y 
divulgación del 
sistema de gestión 
$3.125.000 $3.241.562 $3.362.472 $3.487.892 $3.617.990 $ 3.752.941 
Costos de 
elementos y 
medidas de 
intervención de 
seguridad industrial  
 
$18.285.000 $18.967.030  $19.674.500  $20.408.359  $21.169.591  $ 21.959.217 
Costos de Recursos 
Humanos 
$15.180.000 $15.746.214 $ 16.333.548  $ 16.942.789  $ 17.574.755  $ 18.230.293 
TOTAL $36.590.000 $37.954.806 $ 39.370.520 $ 40.839.040 $ 42.362.336 $ 43.942.451 
 
Fuente: La autora. 2012 
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 Los gastos proyectados son los siguientes: 
Tabla 56. Gastos proyectados a 5 años teniendo en cuenta que se súmanlos 
gastos de año anterior y teniendo en cuenta para el IPC para el año siguiente 
 
ÍTEM AÑO 0 AÑO 1 AÑO 2 AÑO 3 AÑO 4 AÑO 4 
Gastos totales 
por no 
implementar 
el Sistema de 
Gestión 
S&SO 
$ 20.905.000 $ 42.589.757 $ 86.768.111 $ 176.772.672 $ 360.138.965 $ 720.277.930  
TOTAL $ 20.905.000 $ 42.589.757 $ 86.768.111 $ 176.772.672 $ 360.138.965 $ 720.277.930 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
 
2.4.3 Análisis costos-beneficio.  La relación costo/beneficio de acuerdo al VNA de 
cada año se realiza para cada año hasta determinar en qué momento es viable la 
implementación del sistema, como se muestra en la tabla 57. 
 
Tabla 57. Análisis costo/Beneficio. 
 
AÑO ANÁLISIS C/B 
AÑO 0 
BENEFICIO COSTO 
$ 20.905.000  $36.590.000 
DIFERENCIA: $-15.685.000 
RELACIÓN B/C=0,57 
AÑO 1 
BENEFICIO COSTO 
$ 42.589.757  $37.954.806 
DIFERENCIA: $4.634.951 
RELACIÓN B/C=1,12 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
Un proyecto es viable cuando la relación beneficio/costo es mayor a 1, de acuerdo 
con el análisis B/C, la implementación del sistema S&SO resulta viable y rentable 
a partir del año 1 (Uno). En el año 0 (Cero) no se determina como viable debido a 
los costos de arranque del sistema. 
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3. ANÁLISIS DE RESULTADOS 
3.1 PLAN DE ACCIÓN 
 
Con el fin de evaluar los resultados del sistema de gestión,  se diseña el plan operativo. Este permite organizar y 
orientar las actividades a seguir, los responsables, el plazo de aplicación, los recursos y el presupuesto. Los mismos 
se detallan en la tabla 58. El presupuesto de las actividades se obtuvo del estudio financiero, para el presupuesto 
del recurso de talento humano se tomó en cuenta el costo de un año y se dividió en las 15 actividades 
correspondientes. 
 
Tabla 58. Plan operativo del sistema de gestión S&SO. 
PLAN OPERATIVO DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL. 
OBJETIVO GENERAL: Implementar el sistema de gestión de seguridad industrial y salud ocupacional en JAFERPA JFP S.A.S., bajo la 
norma OHSAS 18001. 
ÁREA RESPONSABLE: Seguridad industrial y salud ocupacional 
ACTIVIDADES DE CUMPLIMIENTO DE LA NORMA OHSAS 18001 
ACTIVIDADES RESPONSABLES RESULTADO 
TIEMPO DE INTERVENCIÓN 
RECURSOS PRESUPUESTO Ya 
realizado 
Corto plazo 
(3 meses) 
Mediano 
plazo 
(6 meses) 
Largo 
plazo (1 
año) 
Realización de Inspecciones 
planeadas según NTC 4114 
(Inventario general y por 
puestos de trabajo). 
Responsable 
S&SO 
Situación actual de la 
empresa en materia 
de seguridad 
industrial 
  
   
Talento 
humano. 
$1.012.000 
Diagnóstico inicial en 
materia de seguridad y 
salud ocupacional. 
Responsable  
S&SO 
Resultados generales 
del diagnóstico 
  
   
Talento 
humano. 
$1.012.000 
Identificación y evaluación 
de riesgos  
Responsable  
S&SO 
Panorama general de 
riesgos 
  
   Talento 
humano. 
$1.012.000 
Priorización de factores de 
riesgo. 
Responsable  
S&SO 
Tabla de priorización 
de riesgos 
  
   Talento 
humano. 
$1.012.000 
Diseño de la política de 
seguridad Industrial 
Responsable  
S&SO 
Política de seguridad 
industrial 
  
   Talento 
humano. 
$1.012.000 
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Realización y cumplimiento 
de la matriz de requisitos 
legales. 
Responsable  
S&SO 
Matriz y cumplimiento 
de requisitos legales 
  
   
Insumos de 
seguridad. 
$2.000.000 
Diseño de los objetivos de 
seguridad Industrial 
Responsable  
S&SO 
Objetivos de 
seguridad industrial. 
  
   Talento 
humano. 
$1.012.000 
Determinación de funciones 
y responsabilidades del 
SGSISO. 
Responsable  
S&SO 
Tabla de funciones y 
responsabilidades 
     
Talento 
humano. 
$1.012.000 
Creación de matriz de 
necesidades de 
capacitación 
Responsable  
S&SO 
Matriz de 
necesidades de 
capacitación 
     
Talento 
humano. 
$1.012.000 
Capacitación, y 
concientización al personal 
de la empresa 
Responsable  
S&SO 
Procedimiento de 
formación y toma de 
conciencia 
    Talento 
humano 
(capacitador) 
$2.900.000 
Creación de carteleras y 
folletos informativos para 
comunicar al personal 
acerca del SGSISO 
Responsable  
S&SO  
Carteleras 
informativas 
    
Papelería, 
impresos en 
plotter 
$225.000 
Conformación del COPASO 
Responsable  
S&SO 
Acta conformación de 
COPASO 
 
  
   
Talento 
humano. 
$1.012.000 
Diseño del procedimiento 
para control de documentos 
Responsable  
S&SO 
Procedimiento para 
control de 
documentos 
 
  
   
Talento 
humano. 
$1.012.000 
Diseño de los protocolos 
para control operacional en 
los puestos de trabajos con 
riesgos prioritarios 
Responsable  
S&SO 
Protocolos de 
seguridad industrial 
  
   
Talento 
humano. 
$1.012.000 
Realización de control 
estadístico para variables y 
atributos 
Responsable  
S&SO 
Control estadístico 
por variables y por 
atributos 
  
   
Talento 
humano. 
$1.012.000 
Diseño y desarrollo del plan 
para la preparación y 
respuestas ante 
emergencias 
Responsable  
S&SO 
Plan de emergencias   
   Señalización, 
camilla de 
emergencia, 
botiquines, 
elementos de 
primeros 
$1.985.000 
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auxilios, 
planos de 
evacuación 
Diseño de formato para 
registro e investigación de 
accidentes 
Responsable  
S&SO 
Formato registro de 
accidentes 
  
   
Talento 
humano. 
$1.012.000 
Diseño de procedimientos y 
formato de registro de no 
conformidades y acciones 
preventivas 
Responsable  
S&SO 
Procedimiento de 
acciones preventivas 
y correctivas. 
Formato de registro 
de acciones 
preventivas y 
correctivas. 
Procedimiento de 
mantenimiento 
correctivo y 
preventivo. 
Formato de registro 
de mantenimiento 
correctivo y 
preventivo 
  
   
Talento 
humano. 
$1.012.000 
Diseño de procedimiento y 
formato de registro para 
auditorías internas 
Responsable  
S&SO 
Procedimiento 
auditorías internas.  
Formato de registro 
de auditorías internas 
 
  
   
Talento 
humano. 
$1.012.000 
MEDIDAS DE INTERVENCIÓN SEGÚN TABLA DE PRIORIZACIÓN DE RIESGO (PANORAMA DE RIESGOS) 
ACTIVIDADES 
CONDICIÓN 
INSEGURA 
RESPONSABLES 
TIEMPO DE INTERVENCIÓN 
RECURSOS PRESUPUESTO Ya 
realizado 
Corto plazo 
(3 meses) 
Mediano 
plazo 
(6 meses) 
Largo 
plazo (1 
año) 
Implementación protocolo 
(Manejo seguro de 
cargas) 
Manipulación 
manual de cargas 
mayores a 35 kg 
Responsable  S&SO 
    Talento 
humano 
(Capacitador) 
$200.000 
Implementación protocolo 
(Elementos de protección 
personal) 
Mal uso de EPP (5 
áreas) 
Responsable  S&SO  
   
Elementos de 
protección 
$4.500.000 
Medición y control Ruido superior a Responsable  S&SO      Empresa $900.000 
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Fuente: La autora. 2013 
 
 
 
  
estadístico de ruido 55 dB especializada 
en mediciones 
Implementar resguardos a 
las máquinas 
Sistemas de 
transmisión sin 
protecciones o 
resguardos 
Responsable  S&SO   
   
Resguardos $1.500.000 
Corregir superficies 
defectuosas 
Superficies de 
trabajo irregulares 
Responsable  S&SO   
   Obrero, 
materiales 
$900.000 
Implementación protocolo 
(Seguridad en 
almacenamiento) 
Sistemas de 
almacenamientos 
elevados 
Responsable  S&SO, 
jefe de bodega 
 
   Talento 
humano 
(Capacitador) 
$250.000 
Implementar sistema de 
ventilación local 
exhaustivo en área de 
pintura y soldadura 
Sistema de 
ventilación local 
exhaustivo 
Responsable  S&SO, 
jefe de soldadura, 
jefe de pintura 
  
   
Extractores, 
manguera  
$2.500.000 
Establecer zona de 
almacenamiento de 
cilindros, debidamente 
demarcada y señalizada 
Insuficiencia de 
señalización para  
almacenamiento 
de tanques de 
oxigeno 
Responsable  S&SO   
   
Demarcación $50.000 
Instalar detectores de 
humo y alarmas de 
emergencia 
Detectores de 
humo, alarmas de 
emergencia 
Responsable  S&SO  
   
Detectores de 
humo. 
$3.500.000 
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3.2 AVANCE DE INDICADORES 
Los indicadores con los que se muestra el avance y el buen funcionamiento del sistema y para verificar el 
cumplimiento de objetivos. Se identificaron 7 objetivos, de los cuales cada uno cuenta con un indicador para medir 
su grado de cumplimiento. La tabla 59 muestra el porcentaje de progreso  frente a la meta propuesta a partir de que 
se inició la implementación del sistema de gestión en el año 2012. 
Tabla 59. Avance de indicadores del sistema de gestión S&SO- año 2012 
AVANCE DE INDICADORES DEL SISTEMA DE GESTIÓN S&SO- AÑO 2012 
OBJETIVO INDICADOR 
FRECUENCIA 
DE MEDICIÓN 
META 
 
VALOR DE 
ENCONTRADO 
VALOR DE 
REFERENCIA 
% DE 
PROGRESO 
Cumplir con la 
legislación Colombia 
referente a seguridad 
industrial y la salud de 
los trabajadores. 
= (No. Requisitos legales 
cumplidos 
________________ 
No. Requisitos legales) X 100 
Semestral 100% 35 36 97,2% 
Organizar y desarrollar 
eventos relacionados 
con el sistema de 
gestión de S&SO que 
fomenten la 
participación de los 
empleados de la 
organización 
= (No. Empleados 
involucrados en S&SO 
________________ 
Total de empleados de la 
organización) X100 
Anual 
Mayor al 
90% 
69 76 90% 
Establecer acciones 
con el fin de  reducir 
los peligros y riesgos a 
los que están 
expuestos los 
= (No. Medidas de 
intervención implementadas 
________________ 
No. Medidas de intervención 
requeridas) X100 
Anual 100% 14 16 87,5% 
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trabajadores en las 
actividades que se 
ejecutan en la 
empresa. 
Mantener actualizadas 
las cifras de accidentes 
y realizar el 
seguimiento y control 
adecuado.  
= (No. Accidentes reportados 
a la ARP 
_____________________ 
No. Accidentes registrados) 
X100 
Trimestral 
Mayor a 
90% 
3 3 100% 
Realizar 
capacitaciones que 
incentiven un alto 
compromiso con el 
sistema y que tomen 
conciencia de la 
importancia de la 
seguridad Industrial 
= (No. Empleados 
capacitados 
_______________________ 
Total de empleados de la 
organización) X100 
Anual 
Mayor al 
80% 
60 76 78,8% 
Mantener actualizados 
los documentos del 
sistema de gestión 
S&SO. 
 
= (No. Documentos 
actualizados 
_______________________ 
No. Documentos registrados) 
X100 
Semestral 100% 19 19 100% 
Verificar y ejecutar las 
auditorías 
periódicamente con el 
fin de realizar acciones 
correctivas inmediatas. 
 
= (No. Auditorías realizadas 
_______________________ 
No. Auditoría programadas) 
X100 
Anual 100% 
El plan de auditorías está programado 
para el año 2013 (Ver tabla 61. Plan 
anual de auditorías) 
 
Fuente: Registros del sistema de gestión S&SO de JAFERPA JFP S.A.S., 14 de enero de 2013. 
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3.3 PLAN ANUAL DE AUDITORÍAS. 
Se diseña con el fin de determinar las auditorías a realizar, la periodicidad y los mecanismos de registro de cada una 
de ellas. (Ver tabla 60) 
Tabla 60. Plan anual de auditorías. 
PLAN ANUAL DE AUDITORÍAS 
PROCESOS O 
TEMA AUDITADO 
OBJETIVO DE LA AUDITORÍA FRECUENCIA 
PERIODO MECANISMO 
DE 
REGISTRO 
 Final 
1er. 
trimestre 
Final 2do. 
trimestre 
Final 3er. 
trimestre 
Final 4to. 
trimestre 
Funcionamiento y 
documentación del 
sistema de gestión 
S&SO 
Evaluar el funcionamiento del 
Sistema, la documentación del 
sistema y el cumplimiento de los 
objetivos. 
Nota 1: Registrar en formato REG-03 
Semestral     
Formato REG-
03. 
Formato REG-
02. 
Requisitos legales  Verificar que se estén cumpliendo 
cada uno los requisitos legales 
Nota 1: En la auditoría se debe 
actualizar la matriz de requisitos. 
Semestral     
Formato REG-
03. 
Revisión de la 
identificación de 
peligros y control 
de riesgo 
Verificar que se esté realizando 
identificando y los control pertinentes 
Nota 1: Registrar en formato REG-03 
Semestral     
Formato REG-
03. 
Formato REG-
02. 
Protocolo de 
seguridad en 
almacenamiento 
Verificar el cumplimiento del 
protocolo, a través de sus 
indicadores 
Nota 1: Ver formato de inspecciones 
REG-05 
Trimestral     
Formato REG-
05. 
Formato REG-
02. 
Protocolo de 
elementos de 
Verificar el cumplimiento del 
protocolo, a través de sus 
Trimestral     
Formato REG-
06. 
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protección 
personal 
indicadores 
Nota 1: Ver formato de inspecciones 
REG-06 
 
Formato REG-
02. 
Protocolo manejo 
seguro de cargas 
Verificar el cumplimiento del 
protocolo, a través de sus 
indicadores 
Nota 1: Ver formato de inspecciones 
REG-07 
Trimestral     
Formato REG-
07. 
Formato REG-
02. 
Protocolo trabajo 
seguro en pintura 
Verificar el cumplimiento del 
protocolo, a través de sus 
indicadores 
Nota 1: Ver formato de inspecciones 
REG-08 
Trimestral     
Formato REG-
08. 
Formato REG-
02. 
Protocolo trabajo 
seguro en 
soldadura 
Verificar el cumplimiento del 
protocolo, a través de sus 
indicadores 
Nota 1: Ver formato de inspecciones 
REG-09 
Trimestral     
Formato REG-
09. 
Formato REG-
02. 
 
Fuente: La autora, 2013
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CONCLUSIONES 
 
- Según el diagnóstico inicial se evidenció que la empresa cumplía con un 
porcentaje muy mínimo de las normas de seguridad industrial y de los 
requisitos de la norma OHSAS 18001. 
 
- El diagnóstico realizado con respecto a los requisitos exigidos por la 
normatividad colombiana en materia de seguridad y salud ocupacional, 
evidenció que la gerencia de la empresa  presenta un desconocimiento 
importante de la misma, pues únicamente cumple con el 43% de los mismos. 
 
- Las actividades que se requerían para la implementación del sistema de 
gestión de seguridad y salud ocupacional, no eran aplicadas en la empresa 
debido a que no existía un área específica que se encargara de tal función, 
únicamente se manejaban los temas relacionados con el S&SO y lo hacia la 
jefe de gestión humana, no competente en este campo. 
 
- Algunas de las principales falencias identificadas en la empresa fueron: No se 
ejecutaban procedimientos e inspecciones planeadas para la identificación de 
riesgos, no existía documentación relacionada con las actividades de S&SO y 
no se manejaban protocolos para trabajos de alto riesgo. 
 
- Durante la implementación del sistema de gestión de seguridad y salud 
ocupacional en JAFERPA JFP S.A.S, también se tuvieron en cuenta las 
observaciones y requerimientos hechos en las visitas de higiene y seguridad 
industrial por parte del personal enviado por la alcaldía local de Engativá, que 
destacaron los siguientes aspectos:  
 
 La señalización y demarcación era incompleta en todas las áreas de trabajo. 
 
 Se evidencio la falta de uso de los elementos de protección personal por 
parte de los trabajadores y el poco interés por parte de la gerencia para 
suministrarlos. 
 
 Los índices de producción de ruido eran demasiado elevados, perjudiciales 
para los trabajadores y molesto para los vecinos de la empresa. 
 
 No existía un plan de emergencia. 
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- A partir de estos hallazgos se realizaron las siguientes acciones: 
 
 Se desarrolló un programa de capacitación para el personal de trabajadores, 
que tuvo como objetivo fundamental la sensibilización en cuanto a las 
consecuencias que estos pueden sufrir al no usar los elementos de 
protección. Se aplicó un programa de incentivos y estímulos para fortalecerlo. 
 
 Se concientizó al gerente de la empresa acerca de la importancia del 
suministro oportuno de los elementos de protección personal para la 
minimización de accidentes laborales y el menor desperdicio del tiempo de 
producción. 
 
 Se implementaron métodos de control de ruido, actuando directamente sobre 
las fuentes generadoras. 
 
 Se elaboró el plan de emergencia para JAFERPA, diseñada a través de la 
guía de FOPAE, el cual puede mitigar significativamente los daños, 
conociéndose las causas y niveles de riesgos que podrían afectan con mayor 
impacto el área de la empresa.  
 
 Se diseñaron medios e indicadores de gestión para lograr el cumplimiento 
verídico del sistema, entre ellos los procedimientos y registros necesarios. 
 
- Al realizar el análisis de costo-beneficio del proyecto, se evidenció la 
factibilidad de desarrollarlo, lo cual no solo traerá beneficios económicos, sino 
que también mejorará el clima organizacional eficientemente. 
 
- Para JAFERPA es muy importante la implementación de un sistema de 
gestión en seguridad y salud ocupacional como se demuestra a lo largo de 
este trabajo de grado por sus altos riesgos relacionados con la actividad 
realizada. La alta gerencia demostró su compromiso e interés durante todo el 
proceso de desarrollo del proyecto. 
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RECOMENDACIONES 
 
 
- Del estricto seguimiento que se realice en la empresa al sistema de gestión de 
seguridad y salud ocupacional, se asegura su correcto cumplimiento y por 
ende se garantiza la mejora continua de la organización y de su clima 
organizacional, convirtiéndola en una empresa agradable para trabajar y 
competente en relación con sus homologas.  
 
- Es de gran importancia realizar mantenimientos preventivos a las máquinas 
utilizadas en la producción de autopartes, pues de esto depende la 
disminución de accidentes laborales y para ello se hace necesario hacer una 
revisión periódica de las inspecciones planeadas para áreas y puestos de 
trabajo. 
 
- Se recomienda dar continuidad al cronograma propuesto para la realización de 
las inspecciones de seguridad y realizar su respectivo procedimiento de 
control y registro en cortos plazos. 
 
- El compromiso e interés por parte de la alta gerencia debe ser permanente y 
no de momento, al igual que el de todas las personas encargadas de las áreas 
vinculadas en el sistema de gestión. 
 
- Es de carácter necesario y obligatorio, realizar programas de capacitación 
para los empleados de la organización, pues se hace indispensable que estos 
comprendan la importancia de su aporte y participación en todas las 
actividades relacionadas con la seguridad y la salud ocupacional, ya que al 
inicio del proyecto se dejó al descubierto la falta de conocimientos generales y 
específicos relacionados con el tema, además de la poca motivación por 
conocerlos.   
 
- La dirección debe generar espacios para que los empleados fortalezcan sus 
conocimientos y capacidades en materia de seguridad y salud ocupacional, 
pues esto sirve de retroalimentación para la organización y así mismo para 
mejorar el sistema productivo de la misma. 
 
- Para una efectiva implementación del sistema de gestión de S&SO, la 
empresa debe asignar una persona con las capacidades y competencias 
requeridas para liderar este sistema, que tenga los conocimientos para la 
aplicación y el correcto desarrollo del mismo. 
 
- Se debe constantemente sensibilizar a los operarios acerca de  la importancia 
y buen uso de los elementos de protección personal, regidos por el protocolo 
de uso EPP, para que adquieran un compromiso con la seguridad propia, 
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trabajen en ambientes agradables, eviten accidentes laborales y 
enfermedades profesionales. 
 
- El registro de accidentes se debe realizar en un plazo máximo de un (1) día, 
después de ocurrido el mismo, pues con frecuencia suele pasarse al olvido.  
 
- Los trabajadores que estén involucrados directamente y que tengan 
responsabilidad en los protocolos de seguridad, deben recibir una capacitación 
personalizada y recibir una retroalimentación constante en la materia. 
 
- Para garantizar la efectividad de la implementación del sistema de gestión de 
S&SO, se hace necesario realizar las auditorías internas de acuerdo a los 
periodos propuestos en el plan, que permitan establecer las no conformidades 
y realizar el respectivo seguimiento y ajuste. 
 
- La demarcación de áreas se debe realizar una vez la pintura se encuentre en 
desgaste o se halla borrado por presencia de grasa en el piso. 
 
- Se deben realizar los registros diseñados en el sistema de gestión, con el fin 
de evidenciar el cumplimiento y efectividad de éste. 
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